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Señores miembros del Jurado: 
 
En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad César 
Vallejo, presento ante ustedes la Tesis titulada “APLICACIÓN DE LA 
METODOLOGIA 5S PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL ALMACEN 
DE PRODUCTOS TERMINADOS DE LA FUERZA AEREA DEL PERU, JESUS 
MARIA, 2017”, la misma que someto a vuestra consideración y espero que 
cumpla con los requisitos de aprobación para obtener el título profesional de 
Ingeniero Industrial. 
En el capítulo uno, se menciona conceptos fundamentales para que el lector 
pueda conocer la importancia de aplicar la metodología propuesta para obtener 
las mejoras planificadas 
En el capítulo dos, se planteó el diseño, la técnica y métodos de análisis de datos 
del presente estudio. 
En el capítulo tres, se analiza los resultados estadísticos ingresados en el 
software SPSS 23, de la variable dependiente. 
En el capítulo cuatro, se planteó la discusión de las hipótesis, contrastándolos con 
los antecedentes y los libros utilizados. 
Finalmente, en el capítulo cinco, seis y siete se presentan las conclusiones, 
recomendaciones y propuestas que se infieren de los capítulos anteriores.   
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La Aplicación de la Metodología 5S para mejorar la Productividad en el almacén 
de Productos terminados de la Fuerza Aérea del Perú, Jesús María, 2017, es el 
título de la investigación que tuvo como objetivo general la de determinar como la 
aplicación de la metodología de las 5S mejora la productividad.  
El diseño fue cuasi experimental porque existe un antes y un después y la 
población es igual a la muestra, de enfoque cuantitativo, es descriptiva, aplicada y 
por su alcance temporal es transversal. La población estuvo compuesta por el 
número de pedidos atendidos durante 22 laborables, igualmente se utilizó la 
observación de campo, y como instrumento se usó la ficha de datos y registro, 
asimismo la validación fue por juicio de expertos. 
Es bueno resaltar que la muestra siguió una distribución normal contrastando a 
través de Shapiro-Wilk, para obtener mayor confiabilidad de los datos en estudio 
requerimos el cálculo estadístico de desviación estándar, el mismo que fue del 
95% utilizando el SPSS. 
Finalmente se concluye en la investigación que la productividad se elevó teniendo 
promedio mayores al requerido por la empresa al aplicar la metodología 5S. 
 

















The Application of the 5S Methodology to improve the Productivity in the finished 
products warehouse of the Peruvian Air Force, Jesús María, 2017, is the title of 
the research whose general objective was to determine how the application of the 
methodology of the 5S improves productivity. 
The design was quasi-experimental because there is a before and after and the 
population is equal to the sample, with a quantitative approach, it is descriptive, 
applied and because of its transverse temporal scope. The population was 
composed by the number of orders attended during 22 working days, field 
observation was also used, and as an instrument the data and registration card 
was used, as well as the validation was by expert judgment. 
It is good to note that the sample followed a normal distribution by contrasting 
through Shapiro-Wilk, to obtain greater reliability of the data under study we 
required the statistical calculation of standard deviation, which was 95% using the 
SPSS. 
Finally, it is concluded in the investigation that the productivity was raised having 
an average higher than the one required by the company when applying the 5S 
methodology. 
 




































1.1 Realidad Problemática 
 
Hoy en día, las empresas se encuentran frente a una situación en donde es 
necesario desarrollar alternativas que permitan aprovechar las fortalezas y 
oportunidades que las diferencien en un nivel superior con respecto a sus 
competidores. Para alcanzar los objetivos y mejorar la competitividad, es esencial 
implementar técnicas y herramientas que logren el fortalecimiento de la gestión 
empresarial. El sector industrial a nivel siempre está en la búsqueda de 
incrementar su productividad para obtener mayor rentabilidad. Para este objetivo 
buscan implementar metodologías para optimizar procesos eficientes y eliminar 
desperdicios en todas las áreas de su organización. 
En el periodo de la década de los 50 y 60 nacen las 5 “S” (Figura N° 01), la misma 
que es una metodología que permite mejorar y gestionar los procesos para 
agregar valor al producto o servicio de la empresa, reducir costos e incrementar la 
productividad.  
Figura N° 01 
 





Se puede indicar que a nivel mundial se vive en el caos, y hasta en Europa se 
considera que las 5’S son la solución a ese desorden con el fin de lograr un mejor 
aprovechamiento del espacio físico, eliminar las causas de accidentes, evitar los 
desperdicios y generar un entorno agradable para laborar. 
Las empresas a menudo pagan muy caro por el desorden y la desorganización, 
desde el tiempo que se pierde por no encontrar papeles importantes, 
herramientas, archivos en la computadora, etc., hasta materias primas y 
maquinarias que se deterioran por un mal almacenamiento. En un departamento o 
lugar sucio y desordenado la gente muestra apatía, desmotivación, adicción a la 
urgencia, estrés y es más propensa a sufrir un accidente laboral. 
Podemos establecer algunos lineamientos que nos van a permitir observar 
la metodología de las 5’S resulta muy interesante para mejorar la eficiencia de 
cualquier proyecto. En América en lo que respecta a productividad la mejora a 
sido lenta, siendo Brasil hasta el año 2013 con mayor índice de productividad en 
América del sur (Figura 02). 
Figura N° 02 
 






La metodología de las 5’S se empieza a implementar a nivel nacional con la 
primera empresa continental, en una fábrica de colchones, fue una necesidad de 
implementar esta metodología de las 5’S, gracias a ellos las empresas logran 
incrementar su productividad y mejoran su condición de trabajo.. Existen grandes 
empresas del sector manufactura donde tienen gran demanda y generan 
utilidades, la presencia de herramientas de mejora generan ganancias a la 
empresa, entre las compañías se cita a Biomont, Quintia, Tecnología Química y 
Comercio S.A., Gloria, Backus, Alicorp, la mayoría enfocadas en implementar la 
metodología 5’S, calidad total y otras metodología por sus actividades necesarias 
y fundamental, para mejorar sus líneas de producción y solucionar problemas que 
tienen actualmente. En el Perú es necesario que se desarrollen trabajos de 
investigación para mejorar la productividad e incrementar la rentabilidad y de esta 
manera lograr el sostenimiento de las empresas (Figura N° 03), porque en nuestro 
país muy poco se realizan investigaciones al respecto; hoy más que nunca nos 
encontramos interconectado (globalizado) es bueno mencionar que la 
globalización es un proceso de interconexión financiera, social y económica etc. 
 
Figura N° 03 
 
Evolución mensual de la Producción Nacional 




El Perú ha firmado tratados de libre comercio y que han ampliado sus mercados 
es por esta razón y condiciones que nos llevan aún más a desarrollar ventajas 
competitivas, para mejorar la productividad de sus productos y sean de mayor 
calidad para minimizar costos. 
Las empresas presentan problemas en los niveles de calidad, tiempo de entrega y 
productividad; ello muchas veces por problemas generados en las áreas de 
producción, mantenimiento almacenamiento o distribución (Figura 04). La baja 
eficiencia, eficacia y calidad debido a la falta de orden, limpieza, estandarización 
de los procesos ineficientes en tiempo y espacio es la causa de todos estos 
problemas. 
 
Figura N° 04 
 
Índice del Sector Manufactura 
Fuente: Instituto Nacional de Estadística e Informática. 
 
Nuestra investigación se desarrolla en la entidad de la Fuerza Aérea del Perú  




muy  tradicional  y básico,  lo  que  hace que su producción sea regularmente 
aceptable, si bien es cierto el desorden y la falta de  organización transforman el 
lugar de  trabajo en  un sitio peligroso y desagradable e  influyen en  forma 
negativa en  el comportamiento del personal haciendo que  se vuelvan 
improductivos busca desarrollar una  estrategia de  Gestión de  Calidad, mediante 
la cual aprovechará el compromiso y conocimiento de sus trabajadores para  con 
ello ser más eficiente, obtener mayor productividad  y  generar una   ventaja  
competitiva.  
El personal u operarios desarrollan sus tareas sin tomar  conciencia del desorden,  
desperdicios, el   mal  manejo  de   los  equipos  de   protección  personal, (EPP) 
mala disposición de  materiales y equipos, entre  otros aspectos  que  su actividad 
genera,  siendo  este  un  punto   crítico  a   evaluar  pues  al  continuar  
desarrollando  las actividades  de  esta  manera nos damos cuenta que estamos 
siendo eficaces pero no eficientes esto teniendo en cuenta sus dimensiones de la 
productividad. Donde la visión es tener una Fuerza Aérea Moderna, líder en el 
ámbito aeroespacial, nacional y regional, con presencia internacional, disuasiva 
en la paz y decisiva en la guerra.  
Y la misión es la de defender al Perú de sus amenazas y proteger sus intereses, 
asumir el control del orden interno participar en el desarrollo económico y social 
del país y en la defensa civil de acuerdo a la ley mediante el empleo del Poder 
Aeroespacial a fin de contribuir a garantizar su Independencia Soberanía e 
Integridad territorial. 
El presente proyecto de investigación es de acuerdo al fin que persigue, es del 
tipo de investigación aplicada, descriptivo e explicativa, cuasi experimental y 
longitudinal. Porque resuelve un problema hará uso de conocimientos, datos ya 
existentes, mide las fallas de los procesos, utiliza estadística, analizan causas y 
efectos de la relación entre variables donde se hará uso de conocimientos y datos 
ya existentes sobre la metodología de las 5S de forma práctica y útil para la 
mejora de la productividad en el almacén de la Fuerza Aérea del Perú.  
La empresa en estudio se le detecto diversos problemas entre ellos es que no se 
cumplen con las metas y objetivos propuesto, se debe de tener en cuenta las 
carencias y debilidades por trabajar en forma desordenada, sin procedimientos 




de trabajo. De la misma forma los equipos que no se usaban dificultaban el 
normal desenvolvimiento de las labores, la falta de repuestos o herramientas por 
un mal inventario, la demora de trasladarse hasta el almacén para tener que 
adquirir una herramienta para iniciar o finalizar una labor retrasaba el inicio o 
culminación de los trabajos, los errores ocasionaban reprocesos, lo cual 
representaba a la empresa un gasto adicional. Con escaso control e inspección 
del producto siendo el problema más relevante en la empresa la baja 
productividad, los mismo que fue identificado con las herramientas de diagnóstico 
de Ingeniería Industrial Diagrama de Ishikawa (Grafico 01) y Diagrama de Pareto. 
Grafico 01: Diagrama de Ishikawa-Almacén FAP
 
Fuente: Elaboración propia 
Es increíble y poco práctico pretender resolver todos los problemas de un proceso 
o atacar todas las causas al mismo tiempo. En este sentido, el diagrama de 
Pareto es un gráfico especial de barras cuyo campo de análisis o aplicación son 
las variables o datos categóricos. Su objetivo es ayudar a localizar el o los 
problemas vitales, así como sus causas más importantes. La idea es escoger un 
proyecto que pueda alcanzar la mejora más grande y con el menor esfuerzo. 
De las causas mostradas en el Diagrama de Ishikawa, se tiene la siguiente 
Cuadro (Tabla N° 01) donde se detalla el número de desorden en el patio del 
almacén para la elaboración del Diagrama de Pareto que origina el problema 




Tabla N° 01: Baja productividad – Almacén FAP 
Causas Detalles 
C1 Fatiga, cansancio, pereza 
C2 Descontento 
C3 Impuntualidad 
C4 Falta de compromiso 
C5 Inadecuada  clasificación de los productos 
C6 Estanterías inadecuadas 
C7 Envases en lugares  inadecuados 
C8 Dificultad de hallar  las facturas de los proveedores 
C9 Lo sobrante de producto terminado disperso en el almacén. 
C10 Carencia de espacio. 
C11 Señalización inadecuada. 
C12 Entorno desagradable 
C13 Suciedad 
C14 Carencia de un proceso específico. 
C15 Dificultad de hallar los productos terminados. 
C16 Carencia de mantenimiento preventivo para los bienes del área. 
C17 Alteración del proceso de despacho 
C18 Pérdidas importantes de tiempo 
C19 Falta de auditorias 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 02: Causas evaluadas mediante la Matriz de correlación 
Causas Eventos Acumulado% Eventos Acumulado 80-20 
C5 17 7% 17 80% 
C4 15 14% 32 80% 
C13 15 20% 47 80% 
C17 15 26% 62 80% 
C19 15 33% 77 80% 
C12 14 39% 91 80% 
C15 14 45% 105 80% 
C2 13 50% 118 80% 
C9 13 56% 131 80% 
C11 13 61% 144 80% 
C1 12 66% 156 80% 
C7 12 71% 168 80% 
C18 12 77% 180 80% 
C6 11 81% 191 80% 
C14 11 86% 202 80% 
C10 10 90% 212 80% 
C8 9 94% 221 80% 
C3 8 97% 229 80% 





De la tabla anterior las causas fueron evaluadas mediante la Matriz de correlación 
como 1 “si existe relación” y 0 no “existe relación” la cual puede ser visualizar en 
la (pág. 53), en donde se especifica la situación actual de la entidad. 
De acuerdo a la evaluación que se realizó mediante la Matriz de Correlación, se 
llegó a concluir que los grandes problemas de almacén es la inadecuada 
clasificación de los productos, falta de compromiso por parte de los 
colaboradores, suciedad en el almacén, alteración en el despacho, entorno 
desagradable, dificultad de hallar los productos terminados; lo cual está causando 
una notable disminución de la productividad en el área de almacén de la entidad. 
  
Grafico N° 02: Diagrama de Pareto – Almacén FAP 
 
Fuente: Elaboración propia 
El diagrama se sustenta en el llamado principio de Pareto, conocido como “Ley 
80-20” o “Distribución ABC” (Grafico N° 02), el cual reconoce que solo unos pocos 
elementos (20%) generan la mayor parte del efecto (80%); el resto genera muy 
poco del efecto total. De la totalidad de problemas de una organización, solo unos 






1.2 Trabajos Previos 
 
En la actualidad se mencionan trabajos previos referentes al tema de 
investigación desarrollado con la finalidad de tener una guía como propuesta de 
los investigadores citados, en su mayoría, ingenieros industriales y otros a fines.  
 
LOPEZ L, en su investigación realizada con el título Implementación de la 
Metodología 5S en el Área de Almacenamiento de Materia Prima y Producto 
Terminado de una Empresa de Fundición. Con motivo para optar el título de 
Ingeniero Industrial de la Universidad Autónoma de Occidente Santiago de Cali 
(2013). Cuyo objetivo general fue implementar la Metodología 5S aplicando los 
principios básico a las áreas de almacenamiento de materia prima y producto 
terminado con el fin de generar espacios limpios y ordenados de manera 
permanente y aumentar los niveles de productividad, diseño experimental, utilizo, 
herramientas de diagnóstico, enfoque cuantitativo de alcance temporal. 
Concluyo que: “Al diseñar los procedimientos en las cuales se estandarizan las 
actividades de las áreas involucradas, se confirma que los resultados deben estar 
soportados con procesos que simplifiquen las funciones y que giren alrededor de 
los indicadores de gestión, así se construye el camino hacia los ambientes 
agradables donde todos los funcionarios observan la evolución de los esfuerzos 
con la implementación de la metodología hubo reducción de costos de almacén, 
estandarización de las actividades de las áreas involucradas, construcción de 
ambientes agradables y la satisfacción de los colaboradores de este logro. 
 Para el estudio, el antecedente fue un aporte significativo que con la 
implementación de la metodología 5S logra estandarizar, ordenar y mejorar la 
productividad, servirá para resolver los problemas de la empresa. Esta técnica es 
aplicada para mejorar la productividad desde las pequeñas hasta la más grande 
empresa. 
 
CONCHA Y BARAHONA, en su investigación realizada con el título 
“Mejoramiento de la productividad en la empresa Induacero CIA. Ltda. En base al 




Lean Manufacturing”. Tesis para optar el título de Ingeniero Industrial en la 
Escuela Superior Politécnica de Chimborazo Riobamba –Ecuador (2013). 
El objetivo general fue mejorar la productividad en la empresa Induacero Cía. 
Ltda. En base al desarrollo e implementación de la metodología 5 “S” y VSM, 
herramientas del “Lean Manufacturing”. El diseño fue experimental porque existe 
un grado mínimo de control, un antes y un después, de enfoque cuantitativo con 
datos numéricos, aplicativo, descriptivo de alcance temporal, se usó formatos. 
“Aplicando Pareto priorizamos nuestro plan de mejora, estratificando el 
desperdicio de esferas que presenta un 82.91% de acuerdo a la ley 80-20 
logramos eliminar los desperdicios restantes 17.09%; con la elección de la 
metodología 5S se justifica por sus características y beneficios inherentes en 
relación con otras metodologías obteniendo una calificación de 10/10 
estableciendo como base para una implementación sistemática y estructurada. En 
la auditoria inicial 5S se identifica claramente que el área de acero al carbono y 
máquinas de herramientas presenta un mayor porcentaje de mejora 64%. 
La contribución del antecedente fue relevante para el desarrollo del estudio 
porque demostró que con la implementación de la metodología 5S si se puede 
reducir el porcentaje de desperdicios y se logra mejorar la productividad. Su 
metodología es aplicada, explicativa. Los resultados que se muestran son 
positivos, la productividad está encaminada hacia el mejoramiento continuo 
entonces podemos decir que tiene una adecuada metodología (5S). Con la 
implementación de 5S les permitió detectar el área clave, permitiéndoles atacar el 
problema desde la raíz, convirtiendo lo problemas en oportunidades de mejora. 
Este proyecto me da a conocer como la metodología de las 5S identifica al área 
con problemas para luego convertirlas en áreas productivas, mismo resultado que 
se busca en esta oportunidad. 
 
GUACHISACA Y SALAZAR, con el Título Implementación de 5s como una 
metodología de mejora en una empresa de pinturas. Con motivo de optar por el 
título de Ingeniería Industrial de la Escuela Superior Politécnica del Litoral 
Guayaquil-Ecuador (2009). Cuyo objetivo general fue implantar una metodología 
con el sistema 5S dentro de las dos áreas más críticas del proceso de elaboración 




seguro y confiable que permita elaborar productos y brindar servicios de 
capacidad y en tiempo establecido por el cliente. El diseño fue experimental 
porque existe un grado mínimo de control, un antes y un después, de enfoque 
cuantitativo aplicativo, descriptivo, de alcance temporal, se uso fichas. 
La cual busco determinar la mejora Implantando  una metodología con el sistema 
5s dentro de las dos áreas más críticas del proceso de elaboración de pinturas  en 
la empresa, con el fin de lograr un ambiente de trabajo productivo, seguro y 
confortable que permita elaborar productos y brindar servicios de calidad y en el 
tiempo oportuno  para el cliente. Luego de la implementación de la metodología 
5s en las dos áreas más críticas del proceso productivo, la empresa logró 
alcanzar un ambiente laboral con mayor eficiencia, permitiendo así la elaboración 
de los productos con menor generación de desperdicios de los recursos. Se 
definió los problemas que acarreaban en el proceso de producción, seleccionando 
y priorizando los que presentaban mayor impacto negativo en las operaciones, 
con el fin de eliminarlos o minimizarlos. Se identificó los tipos de desperdicios 
mediante una entrevista con cada uno de los trabajadores involucrados en el 
proceso, priorizando aquellos que representaban mayor problema, es así como se 
decidió implementar la metodología de las 5s en el área de reducción, se 
consideró como cuello de botella dicha área y como segunda aplicación seria en 
el área de empaque ya que esta es la encargada de suministrar los materiales de 
la operación de envasado y se ha detectado que la misma se ve afectada por los 
largos tiempos de espera generados en la entrega de materiales. 
A la vez se realizó el análisis costo-beneficio del proyecto mediante un análisis 
financiero que demuestra los beneficios que la empresa recibe a partir del 
segundo mes de la metodología desarrollada en la presente tesis, cubriendo la 
inversión realizada en el área de reducción al final del segundo mes y de la 
bodega de material de empaque al final del tercer mes. 
 
SIERRA M, en el estudio titulado Propuesta de mejoramiento de los niveles de 
productividad en los procesos de inyección, extrusión y aprovisionamiento de 
materiales en la empresa Plásticos Vega. Con motivo para optar el titulo de 
Ingeniería industrial de la pontificia Universidad Javeriana Bogotá-Colombia 




mejoramiento de la productividad de los recursos en los procesos de inyección, 
extrusión y aprovisionamiento de materiales en la empresa de plástico Vega. El 
diseño fue experimental porque existe un grado mínimo de control de enfoque 
cuantitativo, aplicativo, descriptivo, de alcance temporal, se usó como técnica la 
observación. Concluye que dentro del objetivo se logró un cambio de filosofía de 
trabajo de cultura de orden y limpieza, para el cambio de cultura se tuvo que optar 
a través de la dirección de la empresa Para lograr una metodología de este tipo 
es muy importante trabajar en equipo, y a cualquiera que a futuro implemente 5S 
les dejaría estas recomendaciones; es muy importante involucrar al personal que 
labore en la empresa, ya que ellos conocen el funcionamiento de máquinas y 
procesos realizar un diagnóstico en este proyecto se pudo determinar que 
mejorando los cinco principios tan sencillos (seleccionar, organizar, ordenar y 
limpiar y estandarizar) mejora satisfactoriamente la productividad. Aplicando esta 
disciplina en este proyecto se minimizará el retrabajo y el despilfarro de 
actividades en planta piloto. 
En esta investigación el aporte fue bueno porque demuestra que se deben 
emplear diferentes estrategias para cumplir con los objetivos trazados, logro 
aumentar las ventas, mejoro los indicadores de productividad y mejoro la calidad, 
siendo eficientes y eficaces. 
 
MARTINEZ C, en el estudio titulado Propuesta para la Implementación de la 
Metodología de Mejora 5S en una línea de producción de Panes de Molde. Con 
motivo por optar el título de ingeniero Industrial en la Escuela superior Politécnica 
del litoral Guayaquil-Ecuador (2010). El objetivo general fue elaborar un plan de 
acción para la ejecución de la metodología de mejora 5S con la finalidad de 
incrementar los niveles de productividad mediante el mejoramiento del ambiente 
de trabajo y reducción de desperdicios de tiempo y de energía, el diseño fue 
experimental, utilizo herramientas de diagnóstico para identificar las fuentes que 
generan desperdicios, de enfoque cuantitativo de alcance temporal. 
Se concluye que la ejecución de la metodología de mejora 5S produjo un logro 
importante fue el cambio positivo de actitud en los colaboradores; a la línea de 
producción de panes de molde produjo mejoras significativas en los niveles de 




fuentes de desperdicio de tiempo y energía, que se traduce en una reducción del 
24% del tiempo de ciclo global de todo el proceso dando paso a un incremento al 
volumen de producción, se logró aumentar la tasa de producción de las líneas de 
3 a 4 lotes por hora lo que representa una mejora del 33%. Significa pasar de 
producir 18 lotes a 24 lotes dentro de la jornada de trabajo, y el tiempo de 
enfriamiento de los panes de molde en un 50 %. 
El estudio de este antecedente fue muy importante para la investigación, porque 
demostró que con la implementación de la metodología 5S si se puede producir 
mejoras significativas en la productividad. 
 
ARANA L, con el Título Mejora de la productividad en el área de producción de 
carteras en una empresa de accesorios de vestir y artículos de viaje. Tesis para 
optar el título de Ingeniería Industrial de la Universidad San Martin de Porres 
Lima-Perú (2014). Cuyo objetivo general fue, implementar herramientas de mejora 
para aumentar la ´productividad en el área de producción de carteras, el diseño 
fue experimental, no probabilístico porque existen un grado mínimo de control, un 
antes y un después, de enfoque cuantitativo aplicativo, descriptivo, de alcance 
temporal, se usó formatos (fichas). 
 La cual busco determinar la mejora de los procesos. En la actualidad el Perú, 
presenta un crecimiento constante en el mundo empresarial. Debido a la 
competencia nacional e internacional, las empresas buscan mejorar sus procesos 
con la finalidad de ser competitivas y ofrecer mejores productos, por esta 
necesidad la empresa en estudio, conocida con la marca crepier, permitió 
implementar el presente proyecto con el fin de mejorar la productividad del área 
de producción de la línea de carteras. La corriente en que se sustenta la presente 
investigación es la mejora continua aplicando herramientas tales como 
Brainstorming, 5W, AMFE, 5S, QFD, Taguchi graficas de control de calidad, 
apoyadas como base en la metodología del ciclo PHVA, que permitió mejorar la 
productividad del área en un 1.01% respecto al nivel calculado al inicio del 
proyecto, que generaría un ahorro mensual, expresado en S/ 10mil soles, siendo 
una metodología de mejora constante. 
 La aplicación del proyecto de mejora exigió diversas inversiones tanto en 




justificadas en términos económicos a través de los ahorros expresados y los 
incrementos de productividad y efectividad. De acuerdo con el estudio de tiempos 
con la adquisición de maquinaria y considerando los mismos tiempos de la mano 
de obra, se observó una disminución significativa en el tiempo de fabricación del 
productos de 110.05 min a 92.08 min, lo que significó un 16% de mejora. 
Respecto al análisis de la productividad total, después de implementar las 
mejoras, se observó un aumento considerable de 1.01% con respecto a la 
productividad inicial, lo cual significa que la mejora fue efectiva a corto plazo, 
igualmente repercutió en la efectividad con un incremento de 31%. El ahorro 
generado por la implementación de las herramientas de mejora ascendió a más 
de 3 mil soles mensuales en base a los costos de calidad, lo que genero mayor 
ingreso a la empresa, elevando así el índice de satisfacción de los clientes. De 
acuerdo con el análisis financiero y económico realizado, se observó que el valor 
actual neto (VAN) es mayor a cero y la relación beneficio costo mayor a uno, por 
tal motivo se recomendó implementar el proyecto siendo rentable para otras 
empresas de este rubro. A base de análisis se calculó el tiempo de recuperación 
de la inversión siendo 2 años y 6 meses 
 
ROJAS C. en su investigación con el título, Incremento de Productividad mediante 
el análisis de procesos en un negocio textil de exportación. Tesis para optar el 
título de Ingeniero Industrial de la Universidad Nacional de Ingeniería Lima-Perú 
(2009). Con el Objetivo de: Analizar los factores críticos de los procesos de 
Hilandería, Tejeduría, tintorería en una empresa textil de exportación con el fin de 
contribuir a mejorar su competitividad. Marco teórico y metodológico. Analiza los 
siguientes factores: Descripción de la empresa textil, Factores críticos de éxito y 
desventaja competitiva, Fibras textiles, Hilandería, Tejeduría, Tintorería, Teñido, 
Colorantes reactivos, Acabados de telas. Oportunidad de mejora en la operación 
de desempeño. Producción en el área de tintorería” Tipo de Investigación. 
Explicativa, Descriptiva. Población. Dentro del negocio textil. Muestra. Área de 
producción. Instrumento. Entrevista, Observación directa, Técnicas de ingeniería 
de métodos, Técnicas estadísticas. Conclusión. Aplicando adecuadamente los 




tejeduría, tintorería, sus insumos y acabado de telas se obtiene oportunidad de 
mejoras en la producción y sus índices de desempeño  
Fue importante la contribución para éste trabajo ya que nos motiva a que 
debemos realizar el planeamiento de la producción en base a Key Performance 
Indicator (KPI), conocido también como indicador clave de rendimiento o medidor 
de desempeño, donde se mide el nivel de desempeño de un proceso. Y mediante 
un proceso de retroalimentación conciliar lo programado con lo realizado y 
confrontarlo con los KPI’s 
 
FLORES Y MAS, en su investigación con el título, Aplicación de la Metodología 
PHVA para la mejora de la Productividad en el área de la producción de la 
empresa KAR & MA S.A.C. Tesis para optar el título de Ingeniero Industrial de la 
Universidad San Martin de Porres Lima-Perú (2015). Siendo su objetivo general 
educar al personal para la ejecución eficiente de sus responsabilidades que se le 
encargan en sus puestos de trabajo y proporcionar oportunidades de desarrollo 
personal y profesional a los trabajadores de la empresa. Se emplearon diversas 
herramientas de mejora continua, el diseño fue experimental porque existe un 
grado mínimo de control, un antes y un después, de enfoque cuantitativo 
aplicativo, explicativo, de alcance temporal, se empleó formatos. 
Se mejoró la productividad de la mano de obra de 87 a 92 paquetes por hora 
hombre que representa un incremento de 4.6% con respecto a la línea base. Se 
logró acrecentar la eficiencia global de los equipos de 45.47% a 54.50%, se 
aumentó la disponibilidad, la efectividad y se mantuvo constante la calidad. 
Se logro mejorar el porcentaje de aplicación de la metodología de las 5S en la 
empresa de 62.80% a 70.80%, generando que las actividades de producción, 
mantenimiento y calidad desarrollen de manera limpia y organizada. 
Se redujo el tiempo de entrega de insumos de 30 a 15 días; además los controles 
de recepción de insumos ´permitieron asegurar la calidad de los envases. 
El aporte del antecedente es importante donde menciona que mejoro la aplicación 
de la metodología 5S, la eficiencia y la productividad, variables y dimensión del 






TORRES, en su investigación con el título, Propuesta de mejora en el proceso de 
fabricación de pernos en una empresa metalmecánica. Tesis para optar el título 
de Ingeniero Industrial de la Universidad Privada Cientifica Lima–Perú (2014).  
Este trabajo nació de la necesidad de mejorar el proceso de fabricación de pernos 
dentro de la empresa en estudio mediante el uso de herramienta de la filosofía de 
manufactura esbelta con el objetivo de optimizar sus procesos y garantizar su 
supervivencia en un Mercado tan competitivo y cambiante, a través de la 
sistematización de la eliminación de los desperdicios y problemas presentes en 
dicho proceso.  
Para lograr una implementación exitosa del proyecto es necesario el compromiso 
de la dirección de la empresa dando apoyo en las actividades de seguimiento y 
aportando con los recursos necesarios el compromiso del personal operario y 
administrativo, participando en ideas al proceso de mejoramiento continuo. 
Extender las herramientas básicas de la manufactura esbelta a las demás áreas 
de la empresa, para lograr mejores resultados en el ahorro de tiempos de 
operación. Se comprobó la interacción entre las tres técnicas SMED, 5S, POKA 
YOKE  y cómo logra la optimización del tiempo en la ejecución del setup de las 
maquinas criticas del proceso; optimizando el tiempo disponible de producción de 
los equipo e incrementa la eficiencia. La implementación de estas técnicas de 
mejora continua sirve de base para la implementación de otras herramientas de 
mejora continua.  
El objetivo de este trabajo de investigación fue analizar la situación de la empresa, 
proponer la implementación de las herramientas de manufactura que le permita 
mejorar la calidad de sus productos, reducir el tiempo de entrega y responder de 
manera rápida a las necesidades cambiantes del cliente. Para ello se utilizaron las 
herramientas de manufactura esbelta 5S, SMED, herramientas que se 
complementan e interactúan, para así poder atacar y eliminar los principales 
problemas. 
 
ALVAREZ Y VICUÑA, en su investigación con el título, Mejoramiento de la 
Productividad a base de un modelo de Mejora Continua en una Empresa de 
Calzados. Tesis para optar el título de Ingeniero Industrial de la Universidad San 




implementar un modelo de mejora continua en el área de producción para el 
aumento de la productividad de la empresa de Calzatura Miranda SAC. Teniendo 
un diseño experimental, explicativo, de enfoque cuantitativo, aplicativo. 
Se implementó un plan de mejora continua en la empresa de producción de 
calzado Calzatura Miranda SAC que dio como resultado un incremento en la 
productividad de 0.0148 pares/ soles a un 0.0174 pares/soles, equivalente a un 
17.52%, es decir, un ahorro de 10.05 soles / par teniendo como costo final de 
57.32 soles/par. Se identificó que la empresa presenta un índice de accidentes del 
30 %, se aplicó la herramienta matriz IPER que permitió generar e implementar un 
plan de seguridad y obteniendo así una reducción del índice de accidentes a un 
5%. Al aplicar el mantenimiento preventivo se tuvo un incremento del MTBF de 
30.17 horas a 55.79 horas, que permitió una reducción del paro por fallas o 
averías en un 85 %. 
El antecedente es una contribución significativa para la investigación, porque 
empleando las mismas variables del estudio, mejora el índice de accidentes, 
reducción de horas muertas y el incremento de la productividad. 
 
1.3 Teorías relacionadas al tema 
 
1.3.1. Las 5S 
Definición 
Según Rey, indica: (2005) 
“Es un programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste en desarrollar 
actividades de orden/limpieza y detección de anomalías en el puesto de trabajo, 
que por su sencillez permiten la participación de todos a nivel individual/grupal, 
mejorando el ambiente de trabajo, la seguridad de personas y equipos y la 
productividad”( p.17). 
 
Según Rodríguez J, indica: (2010) 
“Las 5S es una metodología practica para el establecimiento y mantenimiento del 
lugar de trabajo bien organizado, ordenado y limpio a fin de mejorar las 





Según Gutiérrez, indica: (2014) 
“Es una metodología que, con la participación de los involucrados, permite 
organizar los lugares de trabajo con el propósito de mantenerlos funcionales, 
limpios, ordenados, agradables y seguros. El enfoque primordial de esta 
metodología desarrollada en Japón es que para que haya calidad se requiere 
antes que todo orden, limpieza y disciplina” (p.110). 
 




Según Dorbessan J, indica: (2013) 
“Las 5S enfoca de una manera diferente de generar beneficios, al aplicar las 
herramientas en la realización de las labores en una empresa, estos           
cambios van a mejorar las condiciones de trabajo” (p. 19) 
 
Según Bonilla, indica: (2010) 
“Las cinco”S” constituyen una de las estrategias que da soporte al proceso de 
mejora continua (Kaisen) utilizadas en la manufactura esbelta, su origen es 
paralelo al movimiento de la calidad total ocurrida en Japón, en la década de 
1950, y su principal objetivo es lograr cambios en la actitud del empleado para 








Los autores citados coinciden con el autor del libro base de la investigación Rey, 
en que la aplicación de las 5S mejora significativamente un puesto de trabajo, 
ambiente laboral, la seguridad y la productividad, poniendo en práctica actividades 
sencillas de realizar en el puesto de trabajo, con la participación en forma 
individual y grupal. 
  
Objetivos de las 5S 
Según Rodríguez J. menciona: (2010) 
Los objetivos de la estrategia de las 5S son: 
Personal.- Relacionados con la actitud, cambios de conducta, eliminación de 
malos hábitos. Fomentar en el personal de la empresa la necesidad de mejorar 
continuamente, tanto en el ámbito personal como en el laboral, además de 
abandonar prácticas erróneas y despertar un espíritu emprendedor en el 
desarrollo de actividades de mejora y eliminar paradigmas que detienen el 
progreso por malos hábitos. 
Según la experiencia a nivel mundial, el éxito viene por poseer una actitud 
dispuesta a producir cambios de manera contantes, mediante la colaboración, 








Equipo de trabajo.- con base en liderazgo practico para la solución de los 
problemas.  
En los equipos de trabajo surgen líderes que impulsan la implementación de 
actividades de mejora, quienes estimulan que los demás se involucren ya sea en 
la generación de ideas para la solución de problemas como la participación de los 
miembros del equipo. Por otro lado, tanto la alta dirección como los líderes 
asumen el papel protagónico de involucrarse ellos mismos dando el ejemplo y 
animando a los demás a que cooperen con un espíritu de unidad (p. 4) 
 
Empresarial.- Enfocado a las mejoras del ambiente de trabajo y logro de 
objetivos. 
Es importante fomentar la cooperación, participación e integración entre los 
equipos de trabajo en general o equipos que desarrollan proyectos de mejora, lo 
que facilitara la creación o el mantenimiento de un ambiente laboral bien 
organizado y la motivación de lograr mejores resultados aplicando la creatividad y 
el sentido común. Es importante definir acciones que apoyen a la consecución de 
los objetivos planteados previamente (relacionados con las 5S) que sean 




de cumplir en lo encomendado, y que la Alta Dirección proporcione los insumos 
necesarios para que aquellos desarrollen el proceso de mejoramiento (p. 4). 
 
Beneficios de las 5S: 
Según Bonilla menciona: (2010) 
La estrategia de las cinco “S” se propone como metas específicas: 
 Responder a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, eliminar 
desperdicios producidos por el desorden, falta de aseo, fugas, contaminación, 
etcétera.  
 




 Contribuir a incrementar la vida útil de los equipos, gracias a la inspección 
permanente por parte de la persona que opera la maquinaria. 
 Reducir las pérdidas por incumplimiento de las especificaciones de calidad, 




 Mejorar la estandarización y la disciplina en el cumplimiento de los estándares al 
tener el personal la posibilidad de participar en la elaboración de procedimientos 
de limpieza, lubricación y ajuste. 
 Hacer uso de elementos de control visual como tarjetas y tableros para mantener 
ordenados todos los elementos y herramientas que intervienen en el proceso 
productivo. 
 Conservar el sitio de trabajo mediante controles periódicos sobre las acciones de 
mantenimiento de la mejoras. 
 Facilitar cualquier tipo de programa de mejora continua: Kaisen, producción justo 
a tiempo, control total de calidad y mantenimiento productivo total. 
Disminuir las causas potenciales de accidentes y aumentar la conciencia de 
cuidado y conservación de los equipos y demás recursos de la compañía. (p.32) 
 
Efecto de la aplicación de las 5S 
Para Rey (2005, p.23) el desarrollo de las 5S tiene varios efectos: 
 Es, motivante pues admite conocer en qué situación nos encontramos en 
relación con el estado en que se encuentra el sistema de producción y las 
oficinas y fijar unos objetivos con el compromiso por parte de todos de 
alcanzarlos. 
 Transforma el equipo de producción hasta llevarlo a su estado ideal o de 
referencia, eliminando anomalías, averías y defectos, y mantenerlo en el 
tiempo en dicho estado. 
 Transforma al propio operador de fabricación, quien va a alcanzar mayores 
responsabilidades y una cualificación y preparación que antes no tenia, 
visionando la importancia del “cero averías/cero defectos”, así como la de su 










Tabla 03: Significado y descripción de las 5S 
 
Fuente: Manual Estratégica de las 5S 
 
Las tres primeras palabras (Seiri, Seiton y Seiso), indican acciones rutinarias y 
comunes; las dos últimas palabras (Seiketsu y Shitsuke), tienen el firme propósito 
de establecer las condiciones necesarias para conservar en estado óptimo el 
proceso y desarrollo de las tres primeras, incorporándolas en las actividades 
cotidianas de manera natural y hacerlas una costumbre, para obtener los 
resultados esperados y alcanzar mejoras. 
 
Dimensiones de la Metodología de las 5 “S” 
 
5S es una filosofía de trabajo que permite desarrollar un plan sistemático para 
mantener continuamente la clasificación, el orden y la limpieza, lo que permite de 
forma inmediata una mayor productividad, mejorar la seguridad, el clima laboral, 
la motivación del personal, la calidad, la eficiencia y, en consecuencia, la 
competitividad de la organización. Esta metodología fue elaborada por Hiroyoki 
Hirano, y se denomina 5S debido a las iniciales de las palabras japonesas Seiri, 
Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke que significan clasificación, orden, limpieza, 




Las 3 primeras S están orientadas a las cosas; como las condiciones de trabajo y 
en general al entorno laboral: 
 
SEIRI: Clasificar “Con poco obtenemos más” 
Según el libro de Senati: “Consiste en separar los elementos necesarios de los 
innecesarios y retirar los últimos del lugar de trabajo, con el objetivo de mantener 
únicamente aquello que es verdaderamente útil para determinada labor y a la vez 
establecer un sistema de control que facilite la identificación y el retiro o 
eliminación de los elementos que no se utilizan” (Mejora de método de trabajo, 
2008). 
El manual de las 5s mencionan los objetivos (2010) 
 Evitar accidentes laborales y errores humanos por la presencia de   
objetos ubicados incorrectamente. 
 Hacer un buen uso del espacio físico dentro las empresas/   
organizaciones. 
 Facilitar y mejorar la visibilidad de los elementos o materiales, 
documentos y otros. 
 Eliminar la costumbre almacenar objetos innecesarios. 
 








SEITON: Ordenar “El orden aporta más” 
“Consiste en organizar, ordenar y acomodar los materiales o elementos 
necesarios de manera que sea más fácil la búsqueda, la identificación, el acceso, 
retiro y devolución en cualquier momento. Una vez que los elementos 
innecesarios han sido eliminados, entonces se procede a organizar el área de 
trabajo. Para empezar a organizar   los elementos necesarios se requiere 
determinar el lugar más adecuado para colocarlos de acuerdo a su manejo o 
funcionalidad” (Mejora de métodos de trabajo, 2008) 
El manual de las 5s mencionan los objetivos (2010): 
 Disminuir el tiempo de movimiento y búsqueda de elementos. 
 Mejorar la identificación de los objetos. 
 Evitar pérdidas de elementos de trabajo y materia prima. 
 Acceso rápido a elementos de trabajo 
 Mejora la imagen de la planta 
 





Consiste en quitar el polvo y suciedad de todos los elementos de trabajo y de las 
instalaciones de la organización donde uno se desempeñe. SEISO implica 




identificando los problemas de averías o fallas. Según menciona Rey (2005): “Es 
realizar la limpieza inicial con el fin de que el colaborador /administrativo se 
identifique y conozca exactamente su puesto de trabajo y máquinas /equipos que 
tenga asignados” (p.19). 
El manual de las 5s mencionan los objetivos (2010): 
 Evitar que el producto terminado se llene de polvo y suciedad. 
 Visualizar inmediatamente la fuga de aceite o averías que pueda presentar 
las maquinarias. 
 Inspeccionar  las  máquinas  de  trabajo  aun  así  ésta  estuviese  en  
buenas condiciones. 
 Evitar que cualquier tipo de polvo o suciedad infiera el rendimiento óptimo 
de los equipos de trabajo. 
 





Según mencionan Cuatrecasas y Torrel (2010):  
Estandarizar define el desarrollo de un método sistemático para la ejecución de 
una tarea o procedimiento. La organización y el orden serán fundamentales para 
estandarizar. Por otro también se define como crear un estado óptimo de las tres 




respeto a las normas que permitan elevar los niveles de productividad en un 
ambiente de trabajo (p.144). 
El manual de las 5s mencionan los objetivos (2010): 
 Disminuir las causas que inducen a la suciedad y un ambiente no grato en 
el entorno de trabajo. 
 Evitar la pérdida de tiempo en la realización de las tres “S” anteriores. 
 Cuidar a los colaborares de condiciones laborales no seguras. 
 Estandarizar, inspeccionar y visualizar los procedimientos de 
mantenimiento diario. 
 





La disciplina debe ser mencionada y reconocida como la parte más importante a 
impulsar porque su ejecución hace que evolucionen las 4S anteriores. Asimismo 
manifestar un espíritu proactivo que impulse el desempeño de las actividades de 
mejora, teniendo la seguridad que los beneficios serán provechosos cuando existe 
una consistencia en lo que se hace, tanto en la organización como en la vida 
diaria de manera que se obtengan grandes resultados, es decir, cuando todos los 
colaboradores demuestren compromiso y sobretodo disciplina, la organización 




2010).Por ende, es necesario sembrar una cultura de trabajo, teniendo en cuenta 
la constancia, esfuerzo y perseverancia que respalde una buena implementación 
de las 5S y un compromiso diario con el mejoramiento continuo. 
El manual de las 5s mencionan los objetivos (2010): 
 Reemplazar hábitos equivocados sembrando nuevas costumbres. 
 Respetar el sistema y normas de acuerdo a las responsabilidades y 
deberes. 
 Trabajar conjuntamente con el personal de la empresa. 
 Incentivar el liderazgo en los equipos de trabajo y a los de mejora. 
 




Con el fin de alcanzar los niveles más altos de competencia se requiere por parte 
del personal de la compañía disciplina y compromiso utilizando los estándares 
establecidos y cooperando en la aplicación práctica y mejora de procedimientos, 
esta última fase busca convertir en hábito las actividades y procedimientos de 
orden y limpieza establecidos, asumiendo respeto y compromiso para mantener y 







Dimensión de la metodología 5’S 
Los fines de la empresa se traducen en metas y a estas se le asignan logros a 
cumplir, junto a ellas se deben asignar una guía o plan de acción a desarrollar, la 
meta es cuantitativa para permitir su medición (Cleri, 2013, p. 189). 
Al medir del cumplimiento de metas se busca conocer en qué porcentaje se 
superan o no las metas establecidas, el valor optimo que se espera obtener es un 
valor mayor o igual a 100%, que se determina dividiendo el resultado del periodo 
entre las metas establecidas en ese periodo (Silva, 2007, p. 118). 
 
Fórmula 1 – Fórmula de Cumplimientos de Metas 
                    
                
               
       
Medir el cumplimiento de metas en importante para la implementación de las 5S 
ya que no se puede avanzar a la siguiente “S” si es que no se ha implementado y 




Metodología utilizada para la reducción de los tiempos de equipo y/o máquina.  
Esto se consigue analizando detalladamente el proceso e adhiriendo 
modificaciones drásticas en la máquina, herramientas e incluso en el producto 
mismo, que minimicen los tiempos de preparación. Los cambios conllevan a 
eliminar ajustes y homogenizar operaciones mediante la inclusión o modificación 
de mecanismos. 
TPM 
Es la unión de varias actividades de mantenimiento productivo total que buscan 
eliminar las pérdidas de tiempos de paradas de maquina 
Ciclo de Deming 
Es una metodología que sirve para estructurar y realizar proyectos de mejoría de 
la productividad y calidad en cualquier nivel de una empresa. 
Este ciclo desarrolla una idea (planear), la cual es aplicada a menor escala o 
mediante un apoyo de prueba (hacer), para luego analizar los resultados 






Según Gutiérrez, indica: (2014) 
“La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso 
o un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores resultados 
considerando los recursos empleados para generarlos” (p. 20). 
El autor da a conocer que la productividad tiene un principio económico que 
siempre ha estado y estará en nuestra mente, producir más con menor esfuerzo. 
El autor explica que la productividad resulta de valorar adecuadamente los 
recursos empleados para producir o generar ciertos resultados 
 
Según Cruelles, indica: (2012) 
La productividad mide el grado de aprovechamiento de los factores o recursos 
empleados para obtener un producto, por lo que es necesario medirla y 
controlarla ya que cuanto mayor sea la productividad de la empresa menores 
serán los costos de producción (p. 23). 
 








Según Krajewski, Ritzman y Malhotra, indica: (2008) 
“Es el valor de los productos (bienes y servicios), dividido entre los valores de los 
recursos (salarios, costo de equipo y similares) que se han usado como insumos” 
(p. 13). Nos da conocer que todo es medible, es decir todo lo que se mejora se 
puede medir. 
 
Según Prokopenko, indica: (1989) 
El concepto básico de la productividad es la relación entre la cantidad y calidad de 
los bienes o servicios producidos y la cantidad de recursos empleados para 
producirlos, también puede definiré como la relación entre los resultados 
obtenidos y el tiempo que conllevo realizarlos (p.3). 
 
Según García, indica: (2011) 
“Es la relación entre los productos logrados y los insumos que fueron utilizados o 
los factores de la producción que intervinieron” (p.17). 
 
Los autores citados coinciden en que la importancia de la productividad es el 
resultado de las acciones que se deben llevar a cabo para conseguir los objetivos 
y exige una buena gestión de los recursos que se poseen para conseguir que 
todas las labores desarrolladas dentro de la compañía, sean eficientes.  
 
Figura N° 15 
 
Fuente: http://www.google.com.pe 
La productividad suele estar asociada a la eficiencia y al tiempo: cuanto menos 




productivo del sistema que se utilice. El tiempo es uno de los factores clave a la 
hora de hablar de productividad. El tiempo es, de hecho, uno de los factores más 
relevantes a la hora de hablar de eficiencia y, por ende, de productividad, ya que 
se trata de uno de los insumos o recursos más valiosos de los que disponemos. 
Gestionar correctamente el tiempo de ejecución de tareas supone un importante 
ahorro de costes, mayor margen de maniobra y flexibilidad, y mayor capacidad de 
producción. 
 
Medición de la productividad 
Por lo que la productividad es el resultado del producto entre la eficiencia y 
eficacia (Gutiérrez, 2010, p. 22). A continuación, ponemos observar la fórmula de 
productividad que utiliza el autor: 
 
Fórmula 2 – Fórmula de Productividad 
                                     
 
“Existen muchas mediciones. Por ejemplo, el valor de los productos puede 
medirse en función de lo que el cliente paga o simplemente con base en el 
número de unidades producidas o de clientes atendidos. El valor de los insumos 
puede juzgarse por su costo o simplemente por el número de horas trabajadas. 
Por ejemplo, el gerente de una compañía de seguros puede medir la 
productividad de la oficina con base en el número de pólizas procesadas por 
empleado cada semana. El gerente de una empresa vendedora de alfombras 
puede medir la productividad de los instaladores en términos del número de 
metros cuadrados de alfombra instalada por hora. Ambas mediciones reflejan la 
productividad de la mano de obra, que es un índice de la producción por persona 
u hora trabajada. Pueden usarse mediciones parecidas para determinar la 
productividad de las máquinas, en las que el denominador es el número de 
máquinas. También es posible contabilizar varios insumos simultáneamente. La 
productividad multifactorial es un índice de la producción correspondiente a más 





Factores para medir la productividad 
 “Medir la productividad se debe considerar tres factores fundamentales: Capital, 
Gente y Tecnología. Cada uno debe dar el máximo rendimiento con el mínimo de 
esfuerzo y costo, y el resultado será medido como su índice de productividad. La 
suma de los resultados de los tres conformará el total de su aportación a la 
productividad de la empresa” (Gutiérrez, 2014, p.75). 
 
a) Factor capital 
“En la planta manufacturera, el factor capital incluye el total de la inversión en los 
elementos físicos qué entran en la fabricación de productos. Estos elementos son 
solo una parte del activo fijo del negocio. Como ejemplos tenemos terrenos, 
edificios, instalaciones, maquinaria, equipos, herramientas y útiles de trabajo. La 
inversión en estos elementos para la producción debe recuperarse en un tiempo 
razonable y, naturalmente, con creces, para qué ellas acreditable para los 
inversionistas” (Gutiérrez, 2014, p.45). 
 
b) Factor gente 
“Hemos visto la importancia que tiene el capital para un empresa industrial; no 
menos importante es la gente qué colabora en ella. Los dos factores, capital y 
gente no son ambivalentes, los dos se complementan, la importancia de uno y de 
factor depende de las necesidades particulares de cualquier industria. Por 
ejemplo, para una empresa qué tiene una gran inversión en maquinaria y poco 
personal trabajando en el proceso continuo, el capital tiene mayor importancia qué 
la gente. En cambio, en otra empresa qué tiene poca inversión en maquinaria y 
mucho trabajo manual, el factor humano es más importante qué el factor capital” 
(Gutiérrez, 2014, p.45). 
 
c) Factor tecnología 
El paso qué llevan las aplicaciones de las computadoras han procreado multitud de 
industrias subsidiarias, como sería la manufacturera de componentes, los servicios 
de información, los productores de bibliotecas, programas y paquetes de software” 





Dimensiones de Productividad Variables de la productividad  
Eficiencia 
“Esla relación entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados” (Gutiérrez, 
2014, p.20). 
La eficiencia es el factor esencial para la productividad, mide el grado de 
aprovechamiento o desperdicio de energía, su objetivo principal es minimizar los 
desperdicios de los recursos materiales e intangibles, incluido el factor espacio y 
tiempo (López, 2012, p. 13). 
La eficiencia significa hacer correctamente una tarea; se refiere a la relación que 
existe entre los insumos y productos; y busca reducir al mínimo los costos de los 
recursos (Robbins y DeCenzo, 2009, p.5).  
La eficiencia consiste en realizar una actividad o trabajo al menor costo posible y 
en el menor tiempo, busca minimizar los desperdicios de recursos materiales, 
económicos y humanos; con un enfoque en la calidad. 
  
Fórmula 3 – Fórmula de eficiencia 
           
          




“Es el grado en qué se realizan las actividades planificadas y se alcanzan los 
resultados planificados” (Gutiérrez, 2014, p.20). 
La eficacia es un factor más decisivo que la eficiencia, mide los esfuerzos 
requeridos para alcanzar los objetivos, posee como elementos inherentes el costo, 
tiempo y uso adecuado de factores materiales y mano de obra (Fleitman, 2007, 
p.98).  
La eficacia mide el grado de cumplimiento de los objetivos planteados. Es un 
indicador que nos permiten observar si las actividades realizadas están logrando el 
resultado deseado y en caso de no, poder tomar las medidas correctivas 
necesarias para su mejora. 
Fórmula 4 – Fórmula de eficacia 
         
                  





Tabla N° 04 Diferencia de Eficiencia y Eficacia 
Fuente: Fernández y Sánchez 
Desperdicios o Despilfarros 
Tal como menciona Rajadell (2010), “todo lo que no añade valor al producto se ha 
definido el despilfarro como todo aquello que no añade valor al producto, o que no 
es absolutamente esencial fabricar” (p. 19). 
Los despilfarros que no agregan valor al proceso de manufactura. 
 
Figura N° 16 
 
 Fuente: http://prevenblog.com/wp-content 
 
EFICIENCIA EFICACIA 
ES HACER LAS COSAS BIEN ES SER ACERTIVO 
*CERO ERRORES *DAR EN EL BLANCO 
*CERO DESPERDICIO *OBTENER RESULTADOS 
*OPORTUNAMENTE *CREATIVIDAD/IMAGINACION 
¿COMO PODRIAS HACER MEJOR LO QUE 
ESTAMOS HACIENDO? 





1.4 Formulación del problema 
 
1.4.1 Problema general 
¿De qué manera la aplicación de la metodología 5S mejora la productividad del 
almacén de productos terminados de la Fuerza Aérea del Perú, Jesús María, 
2017? 
1.4.2. Problemas específicos 
¿De qué manera la aplicación de la metodología de 5S mejora la eficiencia del 
almacén de productos terminados de la Fuerza Aérea del Perú, Jesús María, 
2017? 
¿De qué manera la aplicación de la metodología de 5S mejora la eficacia del 
almacén de productos terminados de la Fuerza Aérea del Perú, Jesús María, 
2017? 
 
1.5 Justificación del estudio 
“La justificación es una presentación de los motivos por el cual se va a hacer el 
estudio de una investigación” (Valderrama, 2015, p. 140) 
 
1.5.1. Justificación Práctica 
Se manifiesta en el interés del investigador por acrecentar sus conocimientos, 
obtener el título académico o contribuir a la solución del problema (Valderrama, 
2013, p. 141). El trabajo de investigación se realizó en la entidad de la Fuerza 
Aérea del Perú donde el problema era la baja productividad. 
Se sustenta la justificación práctica debido a los resultados obtenidos por la 
investigación, porque la metodología que se implemento sirvió para resolver el 
problema de la baja productividad de la entidad en estudio.  
 
1.5.2. Justificación Económica: 
Mediante la implementación de la metodología 5S se logrará agilizar las 
actividades del almacén de la entidad, se eliminarán los movimientos innecesarios 
y se reducirán los tiempos improductivos generados por el desorden y la falta de 
limpieza, mejorando así la calidad al despachar los productos que brinda la 




Se generarán más oportunidades de atención ya que se dispondrá de mayor 
tiempo, lo cual será un beneficio para la entidad sin generar elevados costos para 
su implementación. 
 
1.5.3. Justificación social 
Con la implementación de la metodología 5S se pretende crear una cultura 
organizacional en la empresa, se mejorará la organización de la entidad 
permitiendo así a los trabajadores desempeñarse de manera más eficiente, en un 
ambiente laboral más seguro, trabajando bajo mejores condiciones que le 
permitan desarrollar más sus capacidades, disminuyendo el estrés y brindándole 
las herramientas necesarias para un mejor desempeño en su trabajo. Se 
obtendrán cambios en la productividad de la empresa fomentando la motivación, 
coordinación, comunicación dentro de la entidad. Se mejorará la imagen de la 
entidad tanto interna como externa, aumentando la confiabilidad en nuestros 
clientes. 
 
1.5.4. Justificación metodológica 
Hace alusión al uso de metodologías y técnicas específicas (instrumentos) que 
han de servir de aporte para el estudio de problemas similares al investigado 
(Valderrama, 2013, p. 140). 
Esta investigación se hizo en base a fundamentos teóricos y técnicas para 
determinar el comportamiento de la variable independiente (metodología 5S) y la 
dependiente (Productividad) fue de enfoque cuantitativo, aplicada y diseño pre 
experimental, asimismo la técnica empleada fue la observación y los instrumentos 
las fichas los cuales servirán para la recolección de datos. 
 
1.5.5. Justificación Teórica 
Se refiere a la inquietud que surge en el investigador por profundizar en uno o 
varios enfoques teóricos que tratan el problema que se explica. A partir de esos 
enfoques se espera avanzar en el conocimiento planteado o encontrar nuevas 
explicaciones que modifiquen o complementen el conocimiento inicial 




El estudio de la investigación se justifica porque pretende dar respuesta a la 
necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, la falta de clasificación, orden, 
limpieza, los desperdicios por el desorden, las fugas y la contaminación. De esta 
manera permitirá al investigador confrontar diferentes conceptos de las 5S en una 
realidad muy puntual. 
Asimismo, se pretende llenar algunos vacíos dentro de las 5S que son evidentes, 




1.6.1 Hipótesis general 
 
Ho: La aplicación de la metodología 5S no mejora la productividad en el almacén 
de productos terminados de la Fuerza Aérea del Perú, Jesús María, 2017 
 
H1: La aplicación de la metodología 5S mejora la productividad en el almacén de 
productos terminados de la Fuerza Aérea del Perú, Jesús María, 2017 
 
1.6.2 Hipótesis Específicas 
 
Hipótesis especifico 1 
La aplicación de la metodología 5S mejora la eficiencia en el almacén de 
productos terminados de la Fuerza Aérea del Perú, Jesús María, 2017 
 
Hipótesis especifico 2 
La aplicación de la metodología 5S mejora la eficacia en el almacén de productos 












1.7.1 Objetivos generales 
Determinar cómo la aplicación de la metodología 5S mejora la productividad en el 
almacén de productos terminados de la Fuerza Aérea del Perú, Jesús María, 
2017 
 
1.7.2 Objetivos específicos 
Objetivos específicos 1 
Determinar como la aplicación de la metodología 5S mejora la eficiencia en el 
almacén de productos terminados de la Fuerza Aérea del Perú, Jesús María, 
2017 
 
Objetivos específicos 2 
Determinar como la aplicación de la metodología 5S mejora la eficacia en el 














































2.1.-Diseño de investigación 
 
Diseño Cuasi Experimental 
“Los diseños cuasi experimentales, también manipulan deliberadamente, al 
menos una variable independiente para ver su efecto y relación con una o más 
variables dependientes; a su vez comprende un diseño con preprueba y 
posprueba con grupos de control no aleatorio. (Valderrama 2013, p. 65).  
Se les llama diseños cuasi experimentales, cuando nos es factible mostrar el 
diseño experimental verdadero. Los diseños cuasi experimentales también 
manipulan deliberadamente al menos una variable independiente para ver su 
efectos y relación con una o más variables dependientes; solamente difieren de 
los experimentales verdaderos en el grado de seguridad o confiabilidad que 








O1: Medición antes  
X: Variable Independiente – Metodología 5S      
O2: Medición Después  
 
Enfoque Cuantitativo 
“Utiliza la recolección de datos para probar hipótesis con base en la medición 
numérica y el análisis estadístico, con el fin de establecer pautas de 
comportamiento y probar teorías” (Hernández, 2014, p. 4) 
 
Por su nivel: Es Descriptiva - Explicativa  
El estudio que se realizo fue descriptivo – explicativa, porque explica las causas 
por lo que sucedió el problema que en este caso fue la baja productividad y en las 
condiciones que sucedió este fenómeno.  




“Descriptiva por buscar que responder la relación que hay entre las variables de la 
investigación y explicativa porque busca explicar las causas por la que ocurre un 
problema” (Valderrama, 2015, p. 45). 
 
Por su alcance temporal: Es Longitudinal. 
“Es analizar cambios a través del tiempo en determinadas variables o en las 
relaciones entre estas” (Valderrama, 2013, p.71).  
“Los diseños Longitudinales se fundamentan en hipótesis de diferentes grupos, 
correlaciónales y causales. Estos diseños recolectan datos sobre categorías, 
sucesos, comunidades, contextos, variables o sus relaciones, en dos o más 
momento, para evaluar el cambio en estas” (Hernández, 2014, p.162)  
 “Recolectan datos a través del tiempo en puntos y periodos específicos para 
hacer inferencias respecto al cambio, determinantes y consecuencias. Los 
diseños pueden ser de tendencias, evolución de grupo y de panel. Asimismo, 
como retrospectivo, prospectivo” (Huamachuco y Rodríguez, 2015, p.88). 
La investigación longitudinal es el interés del investigador para analizar cambios a 
través del tiempo en determinadas variables o en relación entre las variables. 
 
Por su Finalidad: Es Aplicada 
Es una investigación aplicada, “Es también llamada práctica, empírica, activa o 
dinámica, y se encuentra íntimamente ligada a la investigación básica, ya que 
depende de sus descubrimientos y aportes teóricos para poder generar beneficios 
y bienestar a la sociedad. Se sustenta en la investigación teórica; su finalidad 
especifica es aplicar las teorías existentes a la producción de normas y 
procedimientos tecnológicos, para controlar situaciones o procesos de la realidad”  
(Valderrama 2013, p. 39). 
 
Es también llamada práctica, empírica, activa o dinámica, y se encuentra 
íntimamente ligada a la investigación básica, ya que depende de sus 
descubrimientos y aportes teóricos para poder generar beneficios y bienestar a la 






2.2  Variables, Operacionalización 
Son características observables que posee cada persona, objeto p institución y 
que al ser medidas varían cuantitativa y cualitativamente una en relación a la otra 
(Valderrama, 2015, p. 157). 
 
2.2.1 Variables 
Variable Independiente (causa): Metodología 5S. 
“Es un programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste en desarrollar 
actividades de orden/limpieza y detección de anomalías en el puesto de trabajo, 
que por su sencillez permiten la participación de todos a nivel individual/grupal, 
mejorando el ambiente de trabajo, la seguridad de personas y equipos y la 
productividad”( Rey,2005) 
Variable dependiente (efecto): Productividad  
“La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un proceso 
o un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores resultados 
considerando los recursos empleados para generarlos” (Gutiérrez, 2014, p.20). 
 
2.2.2 Matriz de Operacionalización 
La operacionalización es el proceso mediante el cual se transforman las variables 
de conceptos abstractos a unidades de medición.  Viene a ser la búsqueda de los 
componentes o elementos que constituyen dichas variables para precisar las 
dimensiones, subdimensiones e indicadores; estas operan mediante la definición 















DIMENSIONES INDICADORES FORMULA ESCALA  





“Es un programa de 
trabajo para talleres y 




detección de anomalías 
en el puesto de 
trabajo.”. (Rey, B. 2005, 
p.17) 
La metodología de 
5´S se establece en 
5 dimensiones 
primordiales donde 
buscan crear una 
cultura laboral 
enfocada en 















Nc= (-------------------------------- ) x 100  
Puntaje Esperado 
 

















DIMENSIONES INDICADORES FORMULA ESCALA  
VD:          
PRODUCTIVIDAD 
“La productividad tiene 
que ver con los 
resultados que se 
obtienen en un proceso 
o un sistema, por lo 
que incrementar la 






La productividad es 
aquel indicador que 
nos permite 
determinar la 
eficacia y eficiencia. 
Eficacia 









          Tiempo Req. por Pedido 
Eficiencia= (------------------------------)x100 





2.3 Población y muestra 
 
2.3.1 Población 
Esta población también llamada población estadística, que es el conjunto de la 
totalidad de las medidas de las variables en estudio, en cada una de las unidades 
del universo; es decir, es el conjunto de valores que cada variable toma en las 
unidades que conforman el universo (Valderrama, 2013, p. 160). 
La población del estudio realizado estuvo compuesta por el número de pedidos de 
trabajo diarios medidos en 22 días laborables. 
 
2.3.2 Muestra 
Es un subconjunto representativo de un universo o población. Es representativo 
porque refleja fielmente las características de la población cuando se aplica la 
técnica adecuada de muestreo de la cual procede (Valderrama, 2013, p. 184). 
En la investigación realizada se tomó como muestra la misma cantidad de población 
correspondiente al número despachos atendidos diariamente por el almacén 
durante 22 días laborables. 
 
2.3.3 Muestreo 
Es la técnica para seleccionar los elementos que conforman la muestra, es decir es 
la forma en que se va a seleccionar esos elementos. En la investigación no se hizo 
el muestreo porque la población fue igual a la muestra. 
 
Criterio de Selección 
Se tomaron en cuenta para la inclusión y exclusión datos como: 
 Para inclusión: Se tomó la población lo producido solo los días hábiles. 
 Para la exclusión: no se consideró los días sábados, domingo y feriados. 
 
 
2.4 Técnicas e instrumentos de Recolección de datos, Validez y Confiabilidad 
El estudio se encargará de describir el comportamiento de las variables en la 
organización, además de considerar que la fuente es del tipo primaria, porque el 





2.4.1 Técnica de recolección de datos 
Según Hernández, Fernández y Batista “La siguiente etapa consiste en recolectar 
los datos pertinentes sobre los atributos, conceptos o variables de las unidades de 
análisis o casos” (2010, p. 198). 
En esta investigacion se utlizara fuentes primarias como la observación, datos 
históricos correspondientes al area del almacen, que nos permita analizar y 
desarrollar el proyecto. Fuentes secundarias: bibliotecas: fichajes, tesis: datos 
estadísticos.  
La tecnica que se utilizo en la investigacion fue la de observacion, es la que permitio 
recolectar los datos para el estudio. 
 
2.4.2 Instrumentos de Recolección de datos 
“Los instrumentos son los medios materiales que emplea el investigador para 
recoger y almacenar la información. Pueden ser formularios, pruebas de 
conocimientos o escalas de actitudes. Por lo tanto, se deben seleccionar 
coherentemente los instrumentos que se utilizarán en la variable independiente y en 
la dependiente” (Valderrama, 2013, p.195). 
La ficha de registro nos permitió recoger los datos de la investigación.  
 
En la Tabla N° 06 Se muestra la técnica, la justificación y el instrumento para la 
recolección de datos 
Tabla N° 06 Técnica e instrumentos
 




Ficha de Registro 
Se utilizó para guardar la información, pudiéndolo hacer en un formato libre, puede 
almacenar diferentes datos referidos al mismo tema (Palella, 2006, p.155). 
 
2.4.3 Validez del Instrumento 
En este proyecto de investigación se utilizara el juicio de expertos que serán 
especialistas en el tema, de la escuela de Ingeniería Industrial de la Universidad 
Cesar Vallejo se evaluó la matriz de operacional y sus instrumentos. 
 
Tabla N° 07 Juicio de expertos 
N° Nombres y Apellidos de los Expertos Pertinencia Relevancia Claridad 
1 Rojas Bravo, Leónidas  Si Si Si 
2 Rivera Rodríguez, José Si Si Si 
3 Dávila Laguna, Ronald Si Si Si 
Fuente: Elaboración propia 
Los expertos calificaron la pertinencia, relevancia y claridad del instrumento de 
medición a utilizarse (ver Anexos N°…) 
 
2.4.4 Confiabilidad  
“Grado en que un instrumento produce resultados consistentes y coherentes”. 
(Hernández, Fernández y Batista, 2010, p.200). 
La confiabilidad se hará a través de la ficha técnica. 
 
2.5 Métodos de análisis de datos 
Se aplicara el análisis descriptivo e inferencial. 
 
2.5.1 Análisis descriptivo 
Para generar un estricto análisis de resultados tanto de la situación inicial del campo 
de estudio, como el cambio que se aprecia luego de haberse impuesto la 
implementación de la herramienta de mejora, siendo esta las 5S en la presente 




elementos con el cual se compruebe de manera práctica y sencilla la interpretación, 
por tal razón se utilizarán tablas de frecuencias y gráficos de barra para representar 
las frecuencias absolutas, relativas y porcentuales. 
 
2.5.2 Análisis Inferencial 
La presente tesis es del tipo aplicada y que se rige bajo el método científico, acoge 
su sistema de estudio, para la consecución de la validez o aprobación de un 
conocimiento planteado. 
Por lo tanto, la actual tesis, en camino a su aprobación se apoya en la contratación 
de hipótesis empleando estadígrafos o modelos estadísticos que permitan realizar 
una comparación de medias, siendo recomendable la “T de Student”, si es que las 
dos variables son paramétricas, o “La prueba de Wilcoxon”, cuando al menos uno 
de ellos es no paramétrico, ahora la pertinencia del empleo cualquiera de estas va a 
depender de una análisis previo, denominados como pruebas de normalidad las que 
determinan el comportamiento de los datos, si la serie de datos es mayor a 30, 
Kolmogrov-Smimov, en cambio cuando es menor o igual a esta 30 se utiliza el 
Shapiro-Wilk, estos establecen una serie de datos son del tipo 
paramétrico(normalidad) o no paramétrico(anormalidad ). 
 
2.6 Aspectos Éticos 
Como futuro profesional de   la carrera de Ingeniería Industrial, este grado 
conseguido a través de la presente investigación e implementación de una 
herramienta para la mejora de un factor deficiente que se presenta descrito en el 
estudio realizado, es necesario constatar valores éticos en el desarrollo tanto teórico 
como práctico de este, por ello se alega que en la tesis “Aplicación de la 
Metodología 5S para mejorar la productividad en el almacén de la fuerza Aérea del 
Perú, Jesús María, 2017 ”.  
Se respeta los derechos de autoría de tesis, artículos, ensayos, noticias, tratados, 
entre otros; insumos básicos de la investigación, mediante las referencias en el 
texto, así como en las fuentes de información citada. 
Los datos proporcionados por la empresa serán respetados aceptando su veracidad 






2.7 Desarrollo de la Propuesta 
 
2.7.1 Situación actual de la empresa en estudio 
 
La Fuerza Aérea del Perú es el órgano de ejecución del Ministerio de defensa, 
forma parte de las Fuerzas Armadas y como tal integra el Comando Conjunto de las 
Fuerzas Armadas del Perú. Tiene como función principal la defensa aérea del país, 
además, participa en campañas de apoyo social a poblaciones de difícil acceso, 
organiza puentes aéreos en caso de desastres y participa en misiones de paz 
internacional. 
Toda mejora de procesos es fundamental en el crecimiento de la organización que 
tenga metas cada vez más ambiciosas.  Entre  esta  organización  se encuentra la 
entidad de la Fuerza Aérea del Perú que   requiere  la  aplicación  de  herramientas  
de  Mejora  para   una excelente calidad en el almacén de productos terminados 
para elevar su productividad.  
La práctica se realizó en  el área de  almacén de productos terminado de la 
Secretaria General de la Fuerza Aérea del Perú; con  la finalidad de conocer la 
situación en  la que  la entidad estaba desarrollando sus actividades  y definir las  
mejoras  que  debieron realizarse para  que  pueda mejorar  su productividad  y con 
ello satisfacer las necesidades de los usuarios actuales y futuros. La Fuerza Aérea 
del Perú (FAP) es el componente aéreo de las Fuerzas Armadas y órgano de 
ejecución del Ministerio de Defensa. 
En esta parte de la investigación se realiza un análisis interno, organizacional y 
operativo de la entidad, el área con que cuenta, actividades que realiza y sus futuros 
proyectos, el rubro en el que se desarrolla, maquinaria con que trabaja, su misión y 
visión. Es decir un diagnostico general para obtener un mejor panorama de lo que 
se va a realizar. 
 
DATOS GENERALES DE LA EMPRESA 
Razón social  : Fuerza Aérea del Perú 
R.U.C.  : 20144364059 
Ubicación  : Perú 
Direccion Principal : Av. La Peruanidad S/N Jesus Maria-Lima 








Misión   
"Defender al Perú de sus amenazas y proteger sus intereses, asumir el control del 
orden interno participar en el desarrollo económico y social del país y en la defensa 
civil de acuerdo a la ley mediante el empleo del Poder Aeroespacial a fin de 
contribuir a garantizar su Independencia Soberanía e Integridad territorial".  
 
Visión 
"Fuerza Aérea Moderna, Líder en el ámbito aeroespacial, nacional y regional, con 
presencia internacional, disuasiva en la paz y decisiva en la guerra". 
 
Valores  
Tiene 3 valores esenciales:  
Integridad Personal: Es la voluntad hacer siempre lo correcto. Están inmersos los 
valores de honor, honestidad, responsabilidad, justicia, equidad, valor, respeto, 
humildad.  
Vocación de Servicio: Es la voluntad de anteponer los deberes profesionales a los 
deseos personales. Están inmersos el cumplimiento de normas, la confianza en el 
sistema, el respeto hacia los demás y la disciplina.  
Excelencia Profesional: Es la voluntad de mejoramiento e innovación continua, que 




Los pasos para el proceso de recolección de datos son: 
Formulación del problema (Observación y entrevistas informales), se realizó la 
realidad problemática mediante la utilización de las herramientas de calidad como el 
Ishikawa con las 6Ms que evidencian el bajo rendimiento de la productividad en el 
área de almacén, este diagrama ha sido especificado en la primera parte del 
proyecto como realidad problemática (pág. … ).Además; se utilizó la   matriz de 
correlación, Pareto, matriz de estratificación y la alternativa de solución en la cual se 
definió las 5s como mejor solución. 
 
Tabla 08: Detalle de las causas establecidas en la Realidad Problemática 
 
Causas Detalles 
C1 Fatiga, cansancio, pereza 
C2 Descontento 
C3 Impuntualidad 
C4 Falta de compromiso 
C5 Inadecuada  clasificación de los productos 
C6 Estanterías inadecuadas 
C7 Envases en lugares  inadecuados 
C8 Dificultad de hallar  las facturas  de los proveedores 
C9 Lo sobrante de producto terminado disperso en el almacén. 
C10 Carencia de espacio. 
C11 Señalización inadecuada. 
C12 Entorno  desagradable 
C13 Suciedad 
C14 Carencia de un proceso específico. 
C15 Dificultad de hallar los productos terminados. 
C16 Carencia de mantenimiento preventivo para los  bienes del ár 
C17 Alteración del proceso  de despacho 
C18 Pérdidas importantes de tiempo 
C19 Falta de auditorias 









   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
 
                     
                     
                     
                     
                     
                     
                     
                     
                     
                     
                     
                     
                     
                     
                     
                     
                     
                     
                     
                     
  
 














Fuente: Elaboración Propia 
 





          LEYENDA: 
1 = Si existe Relación 


















De la tabla 8, 9 y 10, se puede observar que la causa mayor del bajo rendimiento de 
la productividad en el área de almacén es la inadecuada clasificación de los 
productos, seguido de la falta de compromiso, suciedad, alteración del proceso de 
despacho, falta de auditorías, etc.; la  matriz de correlación ha servido para 
identificar las causas de la problemática de la entidad con la cual se realizó el 
Pareto (Pág….). En la siguiente tabla se podrá visualizar que las causas incurren 
más en el área de almacén. Esto ha sido analizado mediante el diagrama de 
estratificación apoyado de la matriz de correlación; seguido de un histograma para 
su mejor visualización. 
Tabla 11: Diagrama de Estratificación 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Grafico 03: Estratificación de áreas 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Análisis y presentación de los resultados, se llevó a cabo un Check list con la 
intención de determinar el nivel actual de la entidad respecto a la evaluación de las 
5S. La fuente más certera para el análisis de la situación de la entidad son las 
personas que laboran dentro de ella y precisamente en el área de almacén, se 
evaluaron unos ítems, la cual fue calificada por la Jefa de almacén la Sra. Cirila 
C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 C13 C14 C15 C16 C17 C18 C19
OPERACIONES 15 6
PROCESOS 12 13 11 12










Serpa Romero mediante cuatro preguntas sencillas, las cuales fueron calificadas en 
una escala de 0 a 4, donde 0 indica “Nada de acuerdo” y 4 “Totalmente de 
acuerdo”. 
Tabla 12: Check List en el área de almacén 
 
5S Hoja check list -  Auditoria Almacén 
Área Almacén Calificación final: 30 Calificado por: 
Fecha 01/11/2016 Calificación previa:  Enzo Martin Trebejo huertas 
 
 Calificación 
5S No. Chequear Descripción 0 1 2 3 4 Tot 
 
PASO 1: Clasificación Promedio      4 
 1 Existencia innecesaria alrededor     X 4 
2 ¿Existen objetos inutiles que  puedan afectar el trabajo en su área?     X 4 
3 ¿Existen materiales y/o equipos no utilizados?   X   2 
4 ¿Es  dificil encontrar los productos requeridos ?     X 4 
 TOTAL 14 
 PASO 2: Organiz ación Promedio  2 
 5 ¿Existe una  señalizacion adecuada ?   X   2 
6 ¿Los espacios estan claramente identificados?   X   2 
7 ¿Estan definidos los máximo y minimos de los productos ?   X   2 
8 ¿Existe un correcto registro de inventarios ?   x   2 
 TOTAL 8 
 PASO 3: Limpiez a Promedio  1 
 9 ¿Existe personal responsable de verificar la limpieza ? X     0 
10 ¿Existe pisos libres de suciedad ? X     0 
11 ¿Se  realiza inspeccion de los materiales o equipos en el almacén?   X   2 
12 ¿El operador limpia continuamente su puesto de trabajo?  X    1 
 TOTAL 3 
 PASO 4: Estandariz ación Promedio  0 
 13 ¿Se  han implementado ideas de mejora ? X     0 
14 ¿Se  usa  procedimientos claros , escritos y actuales ?  X    1 
15 ¿Existe un plan de mejoramiento a futuro? X     0 
16 ¿Se  genera regularmente notas de mejoramiento? X     0 
 TOTAL 1 
 PASO 5: Disciplina Promedio  2 
 17 ¿Usted tiene conocimientos acerca de la metologia 5s ?  X    1 
18 ¿A llegado tarde en lo ultimos meses ?   X   2 
19 ¿Se  siente motivado en su área  de trabajo?   X   2 
20 ¿Los productos  son almacenadas correctamente  ?   X   2 
 TOTAL 7 
PROM. TOTAL          1.65 CALIFICACIÓN 33 




En la Tabla 12, se puede observar los datos obtenidos del área de almacén de la 
empresa, se percibe que el nivel de 5S en dicha área es minino y que la S que 
posee menos nivel es la Clasificación, ya que no hay una correcta ubicación de los 
productos. Así mismo, se debe resaltar a la organización u orden, por lo que la 
entidad no posee lugares definidos para el correcto almacenamiento de sus 
productos. 
 
Tabla 13: Tabulación inicial de 5s 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
En la Tabla 13, se puede observar que el nivel de 5s en el área de almacén de la 
entidad es de un 33%, donde las diversas S no están siendo utilizadas y existe un 
carente conocimiento sobre esta metodología japonesa. La implementación de las 
5S va encaminada a crear un lugar de trabajo agradable, confiable y seguro, 
logrando así que las actividades que se realizan al interior de la empresa se 
ejecuten de la mejor manera, contribuyendo al mejoramiento de un buen ambiente 
laboral, es por eso que se realizó una encuesta para analizar cómo se encuentra el 
ambiente laboral en el área de almacén, la cual está dirigida a los colaboradores de 
la empresa. La encuesta se puede apreciar en el anexo (02). Dicha encuesta 
permite medir diferentes aspectos las cuales son: Relación con los jefes, respecto a 
colaboradores, imparcialidad en el centro laboral, orgullo a la entidad que 
pertenece, existencia de compañerismo, apreciación de la entidad. Además   se 
registró fotografías antes de la implementación   en el área de almacén y la toma de 
datos antes de la implementación. Además de presentar el check list y la base de 
datos antes de la implementación mediante los indicadores. Se tomó fotografías de 
la situación física actual de la empresa en la cual se puede visualizar el stand de 




impidiendo el pase del montacargas, espacios no definidos, mala señalización, 
elementos innecesarios. Fotografías antes de la implementación en el área de 
almacén. 
 Stand desordenado donde se encuentran las etiquetas y elementos de 
almacén. 
Fotografía 01: Stand desordenado 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 En la sección de productos se puede observar cilindros con suciedad y 
elementos innecesarios. 
Fotografía 02: Cilindros y bidones sucios 
 





 Falta de espacios definidos y mala señalización. 
 
Fotografía 03: Falta de señalización 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 Escritorio desordenado con elementos innecesarios. 
Fotografía 04: Escritorio desordenado 
 




 Producto mal ubicado, desorden y falta de limpieza. 
 
Fotografía 05: Letreros mal ubicados 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 Envases impidiendo el paso de montacargas. 
 
Fotografía 06: Envases ubicados en el camino 
 




Medición de los indicadores antes de la implementación, para poder evaluar que tan 
buena fue la implementación de las 5s dentro del área de almacén de la entidad, es 
necesario determinar qué es lo que se quiere mejorar dentro del área de estudio, 
por ende se recolectan los datos que nos va a permitir medir un antes y un 
después de la implementación y así poder concluir que tan efectivo fue el trabajo 
que se realizó 
 








1 33 100 0.33 
2 36 100 0.36 
3 38 100 0.38 
4 32 100 0.32 
5 34 100 0.34 
6 35 100 0.35 
7 38 100 0.38 
8 32 100 0.32 
9 37 100 0.37 
10 34 100 0.34 
11 33 100 0.33 
12 32 100 0.32 
13 34 100 0.34 
14 36 100 0.36 
15 35 100 0.35 
16 33 100 0.33 
17 34 100 0.34 
18 37 100 0.37 
19 38 100 0.38 
20 36 100 0.36 
21 35 100 0.35 
22 34 100 0.34 
Fuente: Elaboración Propia 
 
De la tabla 14, se puede observar la recopilación de datos antes de la 
implementación en el área de almacén, estos datos son medidos de manera física 
mediante la observación, donde existe un bajo nivel de   las 5s, por falta de 






















EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD 
1 70 10 50 25 0.7143 0.4000 0.2857 
2 70 10 48 22 0.6857 0.4545 0.3117 
3 70 10 45 23 0.6429 0.4348 0.2795 
4 70 10 53 21 0.7571 0.4762 0.3605 
5 70 10 51 22 0.7286 0.4545 0.3312 
6 70 10 49 19 0.7000 0.5263 0.3684 
7 70 10 48 20 0.6857 0.5000 0.3429 
8 70 10 45 22 0.6429 0.4545 0.2922 
9 70 10 52 24 0.7429 0.4167 0.3095 
10 70 10 49 20 0.7000 0.5000 0.3500 
11 70 10 54 24 0.7714 0.4167 0.3214 
12 70 10 52 22 0.7429 0.4545 0.3377 
13 70 10 53 24 0.7571 0.4167 0.3155 
14 70 10 56 25 0.8000 0.4000 0.3200 
15 70 10 52 24 0.7429 0.4167 0.3095 
16 70 10 49 26 0.7000 0.3846 0.2692 
17 70 10 47 25 0.6714 0.4000 0.2686 
18 70 10 52 23 0.7429 0.4348 0.3230 
19 70 10 50 19 0.7143 0.5263 0.3759 
20 70 10 49 22 0.7000 0.4545 0.3182 
21 70 10 47 23 0.6714 0.4348 0.2919 
22 70 10 50 19 0.7143 0.5263 0.3759 
     
0.7149 0.4492 0.3208 
 
Fuente: Almacén FAP 
 
En la tabla 15, se puede observar la recopilación de datos antes de la 
implementación en el   área de almacén, estos datos fueron otorgados por la 
entidad, donde notablemente la productividad está en un bajo rendimiento, debido a 
la demora de entregas de los productos y a la entrega de productos incompletos, 
que son requeridos por los usuarios de la entidad. Con la implementación de las 5s 
se busca que el tiempo de pedidos entregados sea menor y que disminuya los 
pedidos incompletos, esto generará un impacto favorable en la productividad del 
área de almacén y así se cumplirá con todos los requerimientos de nuestros 
usuarios. Actualmente el proceso de despacho tiene retrasos en la entrega de 
pedidos programados debido a que muchas veces los productos difieren a lo 
solicitado por el cliente debido a que el personal desconoce el procedimiento de 





Tabla 16: DAP del Proceso - ANTES 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 17: Diagnóstico del área de almacenamiento de productos terminados 
 






























Usuario o transportista se presenta en 
almacen . 0 0.1
2
Asistente o auxiliar de almacen indica que 
debe acercarse a rampa de despachos . 0 0.1
3
Usuario o transportista  espera a que asisten 




Asistente o auxiliar de almacen indica que 




auxiliar de almacen indica que pedidos 
estan disponibles para despacho . 0 5 a 60
6
auxiliar de almacen indica traslado de 
pedidos hacia la movil correspondiente .
7
auxiliar de almacen indica traslado de 
pedidos incompletos al almacen de transito .







N° Resultado de la Observacion Criticidad
1
las estanterias donde se almacena el inventario de productos terminados entan 
en mal estado ALTA
2 Existen articulos de inventario que no tienen rotacion hace mas de 6 meses ALTA
3
el producto terminado pesado se encuentra ubicado en el piso, sin organizacion 
lo cual aumenta el tiempo de busqueda de un producto cuando se inicia la 
preparacion de pedidos del cliente. ALTA
4
no hay claridad en el area asignada para cada elemento, no existe identificacion 
ni marcacion de area en el piso ALTA
5 tiene muchos elementos ajenos a la actividad de almacenaje ALTA
6 las cajas en las cuales se preparan los pedidos estan dispersas por toda el area MEDIA
7
en la mesa de preparacion de pedidos hay objetos que no se utilizan 
regularmente MEDIA
8
en el escritorio de trabajo se encuentran muchos documentos que no son 
utilizados MEDIA
9 no existe identificacion de las areas ALTA
10 existen en mesa de trabajo y escritorio productos desordenados ALTA
11 no  hay una zona demarcada para los recipientes de basura ALTA
12
la operacion de almacenaje no cuenta con los instructivos correspondientes en el 
cual se describan los estandares ALTA




Gráfico 4 Porcentaje de criticidad 
 
Fuente: Elaboración propia 
 


















Fuente: Elaboración propia 
 
2.7.2. Plan de aplicación de la mejora 
Para el desarrollo de la presente investigación científica, se ha concluido aplicar la 
metodología 5S como la más apropiada, debido que al implementarla en la entidad 
en estudio, nos proporciona un incremento en la productividad y como resultado, 
una disminución en la variabilidad de los procesos y reducción de los tiempos 
muertos a través de la eliminación de defectos en los procesos. 
 
La metodología 5S nos ofrece que: 
 Incrementan la productividad 
 Reducir tiempos muertos 
 Disminuir costos 




Por tal motivo la presente investigación pretende implementar las 5S para optimizar 
los recursos, asimismo, minimizar los costos de la mano de obra e inventarios, para 
ser competitivos en el mercado y mejorar la productividad. 
Los valores de la entidad se enfocan en la sustentabilidad de sus productos, 
servicios y procesos para asegurar su permanencia y desarrollo en el tiempo, 
fomentando el trabajo en equipo, y buscando siempre soluciones creativas e 
innovadoras. 







POSTERIOR A LA 
IMPLEMNTACION 
TOTAL 
CICLO DEMING 2 3 3 2 10 
5S 3 4 4 3 14 
TPM 2 2 1 2 7 
Fuente: Elaboración propia 
 
De la tabla 18, se determinó ciertas alternativas de solución las cuales fueron 
evaluadas a criterio del tesista y del gerente general del 1 al 4, donde 1 indica 
“malo”, 2 “Bueno” ,3 “Muy Bueno ” y 4 indica “Excelente ”, por la cual las 5s fue la 
mejor alternativa de solución ya que es sustentable ,factible ,el costo de 
implementación es bajo y parcialmente fácil de implementar  .Las 5s está apoyada 
de su teoría , antecedentes y un manual de implementación por lo que la empresa 
se convenció de ejecutar dicha metodología. 
 
2.7.2.1. Cronograma de implementación 
En este apartado se detallará las actividades que se han llevado a cabo y la 
planificación de lo que será la implementación de las 5S. Para la implementación de 
las 5s en la entidad, se hace necesario diseñar un cronograma de implementación 
donde se logra especificar de forma general las actividades que se realizará, el 
tiempo en el cual será ejecutado y los meses en que se llevarán a cabo. El 







Tabla 19: Cronograma de actividades para la implementación de las 5s 
N Actividades Responsable Fecha Enero Febrero Marzo Abril Mayo 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
 
1 
Anuncio oficial de la implementación de las 5S 
por Gerencia General 
Gerencia General 03/01/2017                     
                    
 
2 
Creación del comité 5s y grupos de apoyo Gerencia General 09/01/2017 
10/01/2017 
                    
                    
 
3 
Definición y elaboración de 
.afiches ( Promocionar las 5s). 
Comité 5s 2/ /
23/01/2017 
                    




Capacitación a los líderes de la 
implementación 




                    
                    
Se establece los objetivos de las 5s Gerente General y 
Comité 5s 
1/ /                     
                    
 
5 
Elaboración del plan de actividades de la 
implementación de las 5s 
it  01/02/2017                     
                    







Se identifican los elementos 
innecesarios 
Comité 5s 07/02/2017                     
                    
Colocación de tarjetas rojas a 
elementos innecesarios 
Comité 5s 07/02/2017 
08/20/2017 
                    
                    
Se traslada a los elementos innecesarios a 
un área temporal 
Comité 5s 02                     
                    
Se elimina los elementos innecesarios Comité 5s 13/02/2017 
27/02/2017 
                    
                    
Auditoria de 1era S Comité 5s 3/ /                     
                    





Se analiza y define el lugar 
de colocación de las cosas y objetos 




                    
                    
S  rotulan el lugar y la colocación de los 
objetos y cosas. 
it  7/ /
10/03/2017 
                    
                    
Auditoria de 2da S Comité 5s 4/ /                     
                    
  
Implementación y ejecución de seiso 






Se asigna responsabilidades de 
limpieza 
Gerente General y 
Comité 5s 
20/03/2017                     
                    
El día de la Gran Limpieza it   y jefes 
de área 
27/03/2017                     
                    
Se continua con el desarrollo de las 
tres S's anteriores. 
Comité 5s 28/03/2017                     
                    
Auditoria de 3era S Comité 5s 03/04/2017                     
 implementacion y ejecucion de 
seiketsu 




Se establece medidas preventivas Gerente General , 
Comité y jefes de área 
10/04/2017                     
                    
Verificar el mantenimiento y 
continuidad de las 3s 
Comité 5s 10/04/2017 
21/04/2017 
                    
                    
Auditoria de 4ta S Comité 5s 25/04/2017                     
 implementacion y ejecucion de 
shitsuke 




Implantar la disciplina Comité y jefes de área 27/01/2017                     
Se refuerza los valores de lealtad, puntualidad y 
responsabilidad 
Comité y jefes de área 03/05/2017                     
Auditoria de la 5ta S Comité 5s 10/05/2017                     
11 Auditoria general  5s Comité 5s 
22/05/2017                     





En este apartado se visualizará los gastos e inversiones que se realizaron para la 
implementación de las 5s dentro de la entidad, el costo de la hora será evaluado 
mediante el sueldo estándar de los jefes de área. 
El sueldo del Jefe de área = S/ 1056 esta cantidad es divida entre los 22 días 
laborables, lo cual nos da un resultado de S/48 por día, dividido en 8 horas diarias 
resulta que la hora de trabajo es = S/ 6. 
 
En la siguiente tabla se puede visualizar el costo de hora hombre para la realización de 
las actividades. 
 






















Anuncio oficial de la implementación 
de las 5S por Gerencia General 
Gerente 1 7 S/. 6.00 S/. 42 S/. 42.00 
      
 
2 
Creación del comité 5s y grupos 
de apoyo 
Supervisores 2 7 S/. 6.00 S/. 84 S/. 84.00 
      
 
3 
Definición y elaboración de 
.afiches ( Promocionar las 5s). 
Comité 5s 11 2 S/. 6.00 S/. 132 S/. 132.00 




Capacitación a los lideres de 
la implementación 
Comité 5s 20 7 S/. 6.00 S/. 840 S/. 1,040 
    
 
 
Se establece los objetivos de las 5s 
Capacitación 20 1 S/. 10.00 S/. 200 
   
 
5 
Elaboración del plan de actividades 
de la implementación de las 5s 
Comité 5s 3 2 S/. 6.00 S/. 36.00 S/. 36.00 
  
  









Se identifican los elmentos 
Innecesarios 
Comité 5s 1 2 S/. 6.00 S/. 12.00 S/. 126.00 
      
Colocación de tarjetas rojas 
a elementos innecesarios 
Comité 5s 2 2 S/. 6.00 S/. 24.00 
     
Se traslada a los elementos 
innecesarios a un área temporal 
Colaboradores 1 9 S/. 6.00 S/. 54.00 
     
 
Se elimina los elementos innecesarios 
Comité 5s 2 2 S/. 6.00 S/. 24.00 
     
 
Auditoria de 1era S 
Comité 5s 1 2 S/. 6.00 S/. 12.00 












Se analiza y define el lugar 
de colocación de las cosas y objetos 
Comité 5s 3 2 S/. 6.00 S/. 36.00 S/. 72.00 
      
Se rotulan el lugar y la colocación 
de los objetos y cosas. 
Comité 5s 2 2 S/. 6.00 S/. 24.00 
     
Auditoria de 2da S Comité 5s 1 2 S/. 6.00 S/. 12.00 
     
  








Se asigna responsabilidades 
de limpieza 
Comité 5s 1 2 S/. 6.00 S/. 12.00 S/. 120.00 
      
El día de la Gran Limpieza Comité 5s 2 2 S/. 6.00 S/. 24.00 
Jefes de área 2 5 S/. 6.00 S/. 60.00 
Se continua con el desarrollo 
de las tres S's anteriores 
Comité 5s 1 2 S/. 6.00 S/. 12.00 
     
Auditoria de 3era S Comité 5s 1 2 S/. 6.00 S/. 12.00 
     








Se establece medidas preventivas Comité 5s 1 2 S/. 6.00 S/. 12.00 S/. 78.00 
Jefes de área 1 5 S/. 6.00 S/. 30.00  
Verificar el manteniemiento y 
continuidad de las 3s 
Comité 5s 2 2 S/. 6.00 S/. 24.00 
     
Auditoria de 4ta S Comité 5s 1 2 S/. 6.00 S/. 12.00 
     







Implantar la disciplina Comité 5s 1 2 S/. 6.00 S/. 12.00 S/. 108.00 
Jefes de área 1 5 S/. 6.00 S/. 30.00  
Se refuerza los valores de lealtad, 
puntualidad y responsabilidad 
Comité 5s 1 2 S/. 6.00 S/. 12.00 
Jefes de área 1 5 S/. 6.00 S/. 30.00 
Auditoria de la 5ta S Comité 5s 1 2 S/. 6.00 S/. 12.00 
     
11 Autoria general  5s Comité 5s     
 1 2 S/. 6.00 S/. 12.00 
      
 TOTAL S/. 1,838.00 
 





    
de     
 











    
tarjetas   







    
Hojas  de  







    
 















 S/.  
 
De la Tabla anterior se detalla el costo por actividad, quienes participan, las horas 
utilizadas por actividad y la cantidad de personas que participan , la cual nos dio 
un total de 1,838.00 soles , a la cual se debe sumar los gastos de requerimiento de 
las 5s. 
















Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla de requerimiento de las 5s se observa los gastos tanto de oficina 
como los gastos de la limpieza, lo cual fueron utilizados en el día de la limpieza 
general y posteriormente seguirán sirviendo para el sostenimiento de la limpieza 
en el área de almacén. 
Tabla 22: Total de inversión 
INVERSION Total 
Presupuesto de las Actividades 
Requerimiento de las 5s 
S/. 1,838.00 
S/. 204.00 
Total de Inversión S/. 2,042.00 




De la tabla anterior se puede observar la suma del presupuesto de las actividades 
del cronograma más los requerimientos de las 5s, lo cual hace un total de la 
inversión de 2,042.00 soles para la implementación de las 5s. 
 
2.7.3. Implementación de la propuesta 
 
Ejecución pasó a paso de la propuesta 
El camino hacia la cultura del programa de 5S, se implementa a partir de cuatro 
fases: 
Preparación, Introducción, Implantación y Consolidación, los cuales se 
disgregan  en once pasos (ver tabla). 
 
Tabla 23: Los once pasos para la implementación de las 5S 







Anuncio oficial de la 
implementación 
de las 5S por Gerencia General 
Realización del diagnóstico (recorrido 
por las áreas de trabajo). 
Reunión inicial con Gerencia 
General Presentación de resultados 
del recorrido Justificación de la 
Implementación 
Anuncio de introducción del programa 





Creación del comité  5s y grupos 
de apoyo 
Crear comité de ire ción integrado por 
miembros de los distintos departamentos o 








Definición y elaboración de 
afiches  ( Promocionar las 5s). 
Elaboracion de afiches  y boletines para 
fomentar las 5s. 
Crear un lugar de información , puede ser 
un mural o una pizarra  que mantenga 
informados a nuestros colaboradores. 
Se hará uso de  videos  para 






Capacitación a los lideres  de la 
implementación y se establece 
los objetivos de las 5s 
Se r aliza  el Plan de c pacitación . 
La capacitación se inicia con los lideres  del 
Comité  5s. 
Explicación de los Objetivos de las 5S a 






Elaboración del plan de 
actividades de la 
implementación de las 5s 
Se diseña  un plan maestro de 










Implementación y Ejecución 
de Seiri 
Se identifica el área a mejorar en este caso 
es el área de almacén. 
Se realizan las notificaciones de 
desecho. Se identifica los elementos 
innecesarios. Colocación de tarjetas 
rojas . 
Se realiza  el informe de 






Implementación y Ejecución 
de Seiton 
Se analiza la frecuencia de uso de los 
elementos Se define el lugar de colocación 
de los objetos. Se rotulan el lugar y se 
ordena los objetos. Señalización de pisos. 






Implementación y Ejecución 
de Seiso 
Se asigna responsabilidades de 
limpieza. Se continua con el desarrollo 






Implementación y Ejecución 
de Seiketsu 
Establece medidas 
preventivas. Se presenta 
proyectos de mejora. 




Implementación y Ejecución 
de Shitsuke 
Se refuerza los valores de lealtad, 
puntualidad y responsabilidad. Auditoria 






Se realiza una auditoria sorpresa en el 
mes mayo en la última semana, para 
constatar el cumplimiento de las 5S. 
 
Fuente: Elaboración Comité 5s 
 
Paso 1: Anuncio oficial de las Implementación de las 5s 
Para que la entidad, tome la decisión de emprender la implementación se realizara 
un diagnóstico de la situación actual de la empresa de esta manera se logró 
sensibilizar a la gerencia general; además que se citaron casos de empresas que 





Compromiso de la Alta Dirección, la iniciativa de implementar la estrategia de las 5S 
surgió a través de un estudio de la problemática de la empresa donde se detalla las 
dificultades que presenta un área específica que es el almacén. Se realizó una 
reunión el 03/01/2017, donde participaron los jefes de área y asistentes, el 
responsable de llevarlo a cabo fue la gerencia general, dicha reunión tuvo una 
duración máxima de una hora. 
Tomada esta decisión la Gerencia General demuestra a sus empleados su 
compromiso e involucramiento, no solo al comienzo de la implementación, sino 
también en las fases sucesivas del proceso, concentrando todos los esfuerzos 
necesarios a fin de que las actividades 5S puedan desarrollarse de manera rápida y 
efectiva, siendo necesario su motivación hacia los demás para lograr la cooperación 
con un espíritu de trabajo en equipo. 
En el Acta de reunión firmaron solo los jefes de área y se estampo la firma y sello 
del Gerente General para la conformidad de todos, en la reunión se precisó que los 
jefes de área tenían el trabajo de difundir y mantener las 5s una vez implementada. 
 
Fotografía 07: Inicio de reunión 
 






Paso 2: Creación del comité de las 5S. 
Con base en la estructura organizacional, la gerencia general debe conformar un 
equipo de trabajo, encargándole la tarea de liderar el proceso de implementación de 
la estrategia de las 5S en la empresa. 
En esta ocasión el comité de las 5s está constituida por la jefa de área de almacén 
que viene a ser la presidenta del comité y la asistente del área almacén lo cual 
tendrá el cargo de secretaria. Además de los facilitadores que vienen a hacer los 
jefes de área. 
 
Estructura del Comité 
 
Además se realizó un cuadro de responsabilidades donde los encargados son el 
presidente y la secretaria  del Comité 5s. Se realizó  una  reunión   con  el  
gerente   general,   jefes  de  área  y  asistentes   el 09/01/2017  por lo cual se 
acordó constituir un comité 5s general que se encargue de la supervisión de la 
correcta implementación, se consideró y la mayoría estuvo de acuerdo  de  que  
la Jefa  de  almacén  sea  la presidente  del  comité  que  su asistente  sea  la  
secretaria  del  comité,  al  día  siguiente  se  procedió    con  la conformidad  
mediante  el Acta de constitución  de Comité  5s , por lo que en la
GERENTE GENERAL 
Luis Heracles Alcalde 
COMITÉ 5S 




fotografía   anterior   se  puede   observar   la  firma  de  los  jefes  de  área  y  la 
conformidad  del gerente general . 
 
Tabla 24: Cuadro de responsabilidades del Comité 5s 
Responsabilidad Tareas 
Planear        
Encargado: Luis 
Heracles 
Elaborar planes para el desarrollo de las actividades. 
Promocionar las actividades 




Coordinar la actividades de capacitación en el tema 5S. 
Convocar y dirigir las reuniones 5S. 
Fomentar la integración del personal como un solo 
equipo de trabajo 
Animar al personal a que colaboren con un espíritu de 
trabajo en equipo. 
Participar en el desarrollo de las actividades 5S. 
Verificar Encargado: 
Luis Heracles 
Dar seguimiento a los planes definidos. 
Actuar Encargado: 
Cirila Serpa 
Fomentar la implementación de actividades de mejora. 
Velar por el cumplimiento de las acciones. 
Documentar las acciones, actividades, resultados y 
pasos a seguir. 
Presentar propuesta de mejora. 
 
Fuente: Elaboración  Comité 5s 
 
Paso 3: Definición  y elaboración de  afiches (Promocionar las 5s). 
 
En este apartado la encargada  de realizar afiches y fomentar las 5s dentro de la 
entidad, fue la Srta. Secretaria  del comité de 5s, la cual realizo   el   lema,   los   
materiales    para   las   capacitaciones   y   las   previas coordinaciones para un 





Fotografía 8: Afiche impreso de las 5s 
 
 
Fuente: Elaboración  Comité 5s 
Se tomó como referencia a Riber ya que la mayoría de los colaboradores son 
varones. El slogan que se propuso  fue  LO NECESITAMOS O NO LO 
NECESITAMOS? Propuesto  por la Presidenta  del comité 5s. 
 
Paso 4: Capacitación a los líderes de la implementación de las 5s 
 
Las capacitaciones tuvieron  una duración  de 20 horas divididas  en 4 sesiones. 
En la dos primeras sesiones   se contó con  la participación del comité de las 5s, 
colaboradores de la empresa  y clientes invitados para una mejor fomentación  de 
las 5s y dar una mejor imagen de la empresa,   la cual se realizó el jueves 27 de 
enero de este año con una duración de 5 horas y su exponente  fue el Ing. Jorge 
Roca, el cual fue parte de la empresa  y actualmente  enseña especialidades de 
calidad en la Universidad  Mayor de San Marcos. 
 
Las siguientes capacitaciones se realizaron  en fechas intercaladas: lunes 30 de 
enero,  01 de febrero  y el viernes  03 de febrero;  todas  con una duración  de 5 
horas.  Las  capacitaciones fueron  supervisadas por  el  comité  5s,  el  cual  la 
asistenta del Ing. Roca fue la secretaria  del comité 5S. El lugar de las 
capacitaciones se realizó  en el tercer piso de la empresa  y las invitaciones  se 




aprovechó  en estimular  la opinión  creativa  de los empleados,    motivándolos   a   
que   expresen    e   intercambien   sus   ideas   y sugerencias, sin  preocuparse 
en  lo  que  piensen  los  demás,  esto  fue  con  el propósito de crear una 
participación más libre. 
 
Fotografía 9: Registro  de la Capacitación 
 
Fuente: Elaboración  Comité 5s 
 







Fotografía 11: Segunda dinámica  de la capacitación 
 
Fuente: Elaboración  Comité 5s 
 
Fotografía 12: Encuesta de  la capacitación 
 







Paso 5: Elaboración del plan de actividades  de la implementación de las 5S 
 
 
Se realizó el plan de actividades  dentro de la tercera  sesión de la capacitación, 
ya que  la tercera  y cuarta  sesión  de la capacitación fue solo  para  el gerente 
general   ,  jefes  de  área  y  el  comité  5s,     con  el  fin  de  comenzar   con  la 
implementación dentro de la empresa  en la segunda semana de febrero. 
 
Fotografía 13: Cronograma de actividades
 
Fuente: Elaboración  Comité 5s 
 
Paso 6: Implementación y Ejecución  de Seiri 
 
En la vida  diaria,  rodearse  de cualquier  tipo de objeto  es una tendencia  muy 
generalizada, justificando en todo momento que será útil y necesario, pero al final 
no se utilizan más; de igual forma sucede en el ambiente  laboral,  ya que por la 
actividad  de la empresa  se acumulan  una serie  de elementos  de trabajo  que 
después  de  tiempo  se  convierten  en  obsoletos  o pierden  su  valor  .Si  no  se 
concientiza  sobre este problema,  seguramente el lugar de trabajo se convertirá 






Grafico 05: Disposiciones finales según el estado de los elementos 
 
Fuente: Elaboración  Propia 
 
El grafico  describe  algunos  criterios  generales  que  se utilizó  para  clasificar  y 
evaluar los elementos con sus respectivas  disposiciones finales. En esta etapa del 
proceso se considera la estrategia de la “regla de las 48 horas”, la cual consiste en que 
todo lo que no se usa en cuarenta y   ocho horas en un área de trabajo, no 
pertenece a ella y se procede a retirar del área. 
 
Lo primero que se realizo fue identificar el área  a ser mejorada,  en este caso es el 
área de almacén.  Para dicha implementación se realizó las notificaciones de 
desecho, las cuales fueron elaboradas  por el comité de las 5s. 
 
Se identificaron los elementos  innecesarios, se colocaron  las  tarjetas  rojas  a 
elementos innecesarios y se elaboró el informe de notificación.  En el caso del área 
de almacén se aplicará la tarjeta roja a existencias o inventarios en exceso o en 
deterioro. Se trasladan lo elementos que estén con tarjeta roja a un lugar temporal, 
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Tabla 25: Informe de notificación 
Área Almacén Fecha: 














Cilindros 16 Obsoleto almacén Venta 
Documentación 200 Conservado sin utilización almacén Deshechar 
Bidones 650 Defectuoso almacén Reutilizar 
Tijera 1 Defectuoso almacén Deshechar 
Cables 2 Funcionales almacén Reubicar 
Botellas 4 Conservado sin utilización almacén Deshechar 
Bidones 51 Funcionales almacén Reubicar 
Taper de comida 5 Vencido  (peligroso) almacén Deshechar 
cajas 20 Funcionales almacén Reubicar 
Letreros 5 Funcionales almacén Reubicar 
Fuente: Elaboración  Propia 
 
De la tabla 25, se visualiza  los elementos  que serán desechados, reubicados  y 
puesto en venta, muchos  de ellos son elementos  que no pertenecen  al área, lo 
cual  entorpecen  una  buena  clasificación  de los productos,  y esto  genera  una 







Auditoria  1ra S (Clasificación) 
 
En el desarrollo  de la actividad  de la primera  S, los trabajadores se mostraron 
interés  por  parte  del  personal,  se  colocaron  las  tarjetas  rojas  para  eliminar 
elementos.  La actividad  se llevó a cabo en el tiempo establecido  y se reforzó lo 
aprendido  en la capacitación. Se procedió  a evaluar mediante  la auditoria  de la 
primera   S,  en  la  cual  es  calificada   del  0  al  3  ,  donde  0  indica  “No  hay 
implementación”, 1 indica “30 % de implementación ”, 2 indica “Cumple al 65 %” y 
3 indica “un 95% de cumplimiento ”. En la siguiente fotografía  se visualiza una 
calificación   de  24  sobre  33  ítems,  lo  cual  nos  da  un  nivel  de  72  %  en  la 
clasificación. 
 
Fotografía 15: Auditoria de la primera S (Clasificación) 
 
 
Paso 7: Implementación y Ejecución  de Seiton 
 
El  primer  criterio  que  se  siguió  es  saber  con  qué    frecuencia   se  usan  los 




Se procede  a organizar  los materiales,  todo debe tener un nombre  y su lugar 
debe estar identificado.  Simultáneamente se debe realizar la limpieza, ya que se 
removido los elementos  innecesarios. 
 
Se pasa a analizar y se define el sitio de colocación,  se rotula los elementos,  se 
procede  a ordenar los productos  y además  se sigue con la demarcación de los 
pisos. 
El control  visual es muy importante  ya que permite  tener una visión en tiempo 
real de condiciones  normales  y anormales  que se puedan  presentar  en el área 
de trabajo.  Es importante  acomodar  los letreros  ya que indican  señalización  o 
alertas de peligro. 
 
En la fotografía 16, se ordenan las etiquetas de los productos terminados,  ya que 
anteriormente estuvieran combinados, por lo que  generaba confusión y pérdida de 
tiempo en adquirir las etiquetas necesarias  para el embalaje. 
 





Fotografía 17: Rotulando la documentación de almacén 
 
Fotografía 18: Ordenando las cajas en almacén 
 






En las fotografías anteriores se realizó el rotulado de los documentos  en la oficina 
de almacén, se ubicaron las cajas  del thinner acrílico en lugar específico. 
 
Auditoria  2da S (Ordenar) 
 
El desarrollo  de esta etapa se llevó a cabo de manera exitosa debido a que los 
trabajadores  estaban   comprometidos  con  la  implementación  de  las  5s.  Se 
cumplió debidamente con el tiempo establecido. 
 
Fotografía 20: Auditoria de la segunda S (Ordenar) 
 
 
Se procedió  a la auditoria  de la segunda  S, en la cual fue calificada  del 0 al 3, 
donde 0 indica “No hay implementación”, 1 indica “30 % de implementación”, 2 
indica “Cumple  al 65 %” y 3 indica “un 95% de cumplimiento”. En la  fotografía 




calificación  de 17 sobre una calificación  de 21, lo cual nos da un nivel de orden a  
un 80 % dentro del área de almacén. 
 
Paso 8: Implementación y Ejecución  de Seiso 
Lo primero que se realizo fue identificar  el área donde se limpiará, en este caso 
es el área de almacén,  se  determinó  los utensilios  de limpieza  que se usarán, 
aquí   se   requirió   comprar   escobas,   recogedores,  guantes   de   limpieza   y 
desinfectantes como se especifica  en la tabla de requerimiento. Se asignó 
responsabilidades de limpieza,  se estableció  realizar  la limpieza  5 a 15 minutos 
diarios para que de esta manera el colaborador  se identifique  con su puesto de 
trabajo. El día de la gran limpieza  se realizó  el 23/03/2017  , en el cual 
participaron  los jefes de área , el comité 5s y el gerente general , en esta ocasión 
se hizo uso de los utensilios adquiridos y se continuo con el desarrollo de las dos 
S's anteriores. 
 










Tabla 26: Asignación de responsabilidades de limpieza 
 
 
Fuente: Área de Almacén 
 
 
La asignación  de responsabilidades de limpieza  será de manera  rotativa,  este 
primer  cuadro  de responsabilidades será actualizado  en los siguientes  quince 
días para que exista  la participación de todos los colaboradores del área y se 
siga manteniendo un lugar ordenado y limpio. Se acordó que cada colaborador  se 
tome un tiempo de 5 a 15 minutos diarios en su  labor  de  limpieza,  de  esta  
manera  se  busca  incentivar  y mantener  como acciones rutinarias la 






Tabla 27: Lista de Chequeo Orden y Limpieza (2da y 3ra S) 
Lista de chequeo - Evaluación orden y limpieza 
Empresa : Pinturas Bicolor SAC Área: Almacén Fecha de revisión:30/03/17 
Realizada por : Cirila Serpa Romero 
 
Evaluación Si No 
¿Los suelos están limpios , secos,sin desperdicios ni materiales innecesarios ? X  
¿Las vias de circulación del área de trabajo se pueden utilizar conforme a su uso 
con total seguridad para el personal y vehiculos que circulen por ellas ? 
X  
¿Los pasillos y zonas de transito están libres de obstáculos? X  
¿Se encuentran limpias los espacios de almacenamiento? X  
¿Los productos están ubicados correctamente? X  
¿Cada producto tiene un lugar específico? X  
¿Los productos y documentación del almacén están rotulados?  X  
¿Existe una mejor planificación de stock? X  
¿Existe un horario de limpieza? X  
 
Fuente: Elaboración  Área de Almacén  
 
Auditoria  3ra S (Limpieza) 
 
La limpieza  en el área de almacén  se llevó a cabo sin ninguna  novedad  ya que 
es una de las actividades  más sencillas  dentro  de la metodología, además  se 
cuenta con un formato para la inspección  de la limpieza y orden. 
 
Se procedió  a la auditoria  de la segunda  S, en la cual fue calificada  del 0 al 3, 
donde 0 indica “No hay implementación”, 1 indica “30 % de implementación”, 2 
indica “Cumple  al 65 %” y 3 indica “un 95% de cumplimiento”. En la  siguiente 
fotografía otorgada por la empresa Pinturas Bicolor S.A.C, se visualiza una 
calificación  de 15 sobre  18, lo cual nos da un nivel de Limpieza  de   un 83 % 








Paso 9: Ejecución  de Seiketsu 
En primera instancia se realizó la capacitación correspondiente, la cual comenzó con la 
participación por parte del personal involucrado, en donde algunos de los asistentes 
dieron su punto de vista de la evolución de la implementación y comentaron como 
había sido esta experiencia; luego se explicaron las actividades a realizar en esta 
etapa, dentro de la  cual se  contempla: Establecimiento  de  Políticas de  orden y 
limpieza. Asignación de trabajo y responsables. Integrar las acciones de clasificar, 




En esta etapa se emprendió acciones de estandarización de las tres primeras S, 
con el fin de conservar y mejorar los resultados ya obtenidos .Para esto se realizó 
las siguientes  actividades: 
 
Auditorias  de 5s realizado  por parte  del comité  y con la supervisión  de 
gerencia general. 
Reuniones  breves  para  coordinar  cambios  o discutir  aspectos  sobre  el 
proceso de las 5s. 
Ejecutar la limpieza de 5 a 15 minutos diarios 
Planificar por lo menos 2 a 3 jornadas de limpiezas profundas  por año. 
Premiar el desempeño  sobresaliente mediante un bono adicional. 
Es obligación de todos, saber y aplicar las normas relacionadas al programa de las 
5S. 
Es responsabilidad de todos mantener un   lugar de trabajo excelentemente limpio 
y ordenado de acuerdo al programa  5S. 
Los jefes de área son responsables de que todos los colaboradores conozcan y 
entiendan la metodología 5S. 
Se debe entrenar y capacitar al personal nuevo en la metodología 5S a través de 
pequeñas charlas de inducción. 
Teniendo en cuenta uno de los principios de la prevención, como es de evitar los 
riesgos desde el origen, deben descubrirse las causas que originan la 
desorganización, desorden y suciedad con el fin de adoptar las medidas necesarias 
para su eliminación de raíz. 
Es obligación de cada trabajador, dejar y entregar su lugar de trabajo limpio y 
ordenado antes de finalizar el turno. 
Los TRABAJADORES deberán mantener es su puesto de trabajo (Gabinete, 
máquinas, utensilios, etc.), solo lo necesario, ordenado y limpio en lo que le competa 
y posibilitarán las labores de limpieza del personal contratado al efecto, igualmente 





Auditoria de la 4ta S (Estandarización) 
La auditoría consto de un seguimiento de la 3s anteriores. La estandarización plantea 
normas o políticas con el objetivo de mantener el área de trabajo ordenado y limpio 









Paso 10: Implementación y Ejecución de Shitsuke 
La disciplina será sustentada mediante la aplicación de los estándares y normas que 
se han establecido .Se debe inculcar la autodisciplina, es decir hacer de nuestra rutina 
diaria los procedimientos de las 5s. 
El control visual ayuda a mejorar el trabajo en equipo y la disciplina .Shitsuke tiene el 
propósito de seguir y respetar las políticas establecidas .Una forma de promover la 
autodisciplina es con el ejemplo. Se definieron actividades que fomenten la 
participación del personal. 
 
    Fomentar la comunicación interna 
    Coordinar las acciones entre el comité 5s y equipos asignados. 
    Desarrollar las actividades dentro de las horas laborales. 
    Definir claramente el rol del personal 
    Fomentar el trabajo en equipo mediante la capacitación 
 Motivar la participación del personal en tareas de ejecución de proyectos de 
mejora dentro de la empresa. 
    Retroalimentación de lo aprendido, avance y conocimientos adquiridos. 
    Capacitar y educar constantemente. 
    Reforzar la autodisciplina y las buenas costumbres. 
 
Auditoria 5ta S (Disciplina) 
 
La auditoría en esta etapa de la implementación consiste en hacer el seguimiento de 
la realización de las 4s anteriores y por eso que  no se cuenta con un formato 










Existe un programa de aplicación de 5s SI 
Se identifica la causa raiz de las problematicas en las 5s SI 
Se realiza la limpieza de forma continua SI 
Existe mejora luego de la implementación de las 5s SI 
Existen normas o politicas para un mejor control de las activdades SI 
Fuente: Almacen FAP  
 
Paso 11: Auditoria Sorpresa 
La auditoría se realizó el 22 /05/2017, llamada auditoria sorpresa ya que después de 
terminar con la última actividad el 10/05/2017 se quiso  corroborar el mantenimiento 
de la mejora y que se esté aplicando de la mejor manera posible, es por eso que esta 
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Tabla 28: Auditoria Sorpresa de las 5s 
 Porcentajes Puntos 
General 92% 77 
Selección 90% 27 
Ordenar 95% 20 
Limpiar 89% 16 
Estandarizar 93% 14 
 
De la tabla se puede observar las  4s evaluadas en la auditoria, en la cual no se toma 
en cuenta la disciplina, ya que esta última S, impulsa a la realización y sostenimiento 
de las 4S anteriores tal como lo menciona Dorbessan (2010), por ende la disciplina 
busca  mejorar  el  hábito  de   trabajo,   respetar  el  sistema  y  normas  de   las 
responsabilidades. 
Grafico 06: Nivel de 5s (Auditoria sorpresa) 
 
 
El grafico 06, se observa el nivel de porcentaje de las 5s pasado  casi 20 días de las 
actividades de implementación, en el cual es notable que el nivel 5s ha adquirido un 







Después   de  haber  concluido   con  la  implementación  de  las  5s,  se  realizó 
nuevamente  la verificación  mediante  el check   list que se usó en la evaluación 
inicial, ahora la calificación  más alta será 5 como la denominación “todo ok “y 1 
como “todo permanece  igual “ 
Tabla 29: Auditoria para saber el nivel 5s después 
 5S  Hoja check list -  Auditoria Almacén 
Área Almacén Calificación final: 30 Calificado por: 
Fecha 01/05/2017 Calificación previa:  Enzo Martin Trebejo Huertas 
 
 Calificación 
5S No. Chequear Descripción 1 2 3 4 5 Tot 
 
PASO 1: Clasificación Promedio      5 
 1 Existencia innecesaria alrededor     X 5 
2 ¿Existen objetos inutiles que  puedan afectar el trabajo en su área?     X 5 
3 ¿Existen materiales y/o  equipos no utilizados?     x 5 
4 ¿Es dificil encontrar los productos requeridos ?    x  4 
 TOTAL 19 
 PASO 2: Organiz ación Promedio  4 
 5 ¿Existe una  señalizacion adecuada ?    X  4 
6 ¿Los espacios estan claramente identificados?    X  4 
7 ¿Estan definidos los máximo y minimos de los productos ?    X  4 
8 ¿Existe un correcto registro de inventarios ?    X  4 
 TOTAL 16 
 PASO 3: Limpiez a Promedio  4 




10 ¿Existe pisos libres de suciedad ?    X  4 
11 ¿Se realiza inspeccion de los materiales o equipos en el almacén?   X   3 
12 ¿El operador limpia continuamente su puesto de trabajo?    X  4 
 TOTAL 16 
 PASO 4: Estandariz ación Promedio  4 
 13 ¿Se han implementado ideas de mejora ?    X  4 
14 ¿Se usa  procedimientos claros , escritos y actuales ?    X  4 
15 ¿Existe un plan de mejoramiento a futuro?    
X 
  3 
16 ¿Se genera regularmente notas de mejoramiento?     
X 
 4 
 TOTAL 15 
 PASO 5: Disciplina Promedio  4 
 17 ¿Usted tiene conocimientos acerca de la metologia 5s ?     
X 
 4 
18 ¿A  llegado tarde en los ultimos meses ?     
X 
 4 
19 ¿Se siente motivado en su área de trabajo?      
X 
5 




 TOTAL 17 




De la tabla 29, se observa que hay un notable incremento de la metodología 5s, la  S 
que tiene mayor aplicación es la Clasificación, ya que se realizó una buena eliminación 
de elementos innecesarios lo que da como perspectiva mayor orden y limpieza, 
seguido de la  disciplina, lo cual los trabajadores se sintieron comprometidos con la 
empresa y muy dispuestos a aprender dentro de la capacitación y ejecución de la 
metodología. 
Como se puede observar en la siguiente tabla hay un aumento de 83 % respecto a la 
metodología 5s en el área de almacén 
 
Tabla 30: Tabulación de las 5s luego de la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 31: Comparación de las 5s 
 





Grafico 07: Comparación del nivel  5s antes y después 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
De la tablas de tabulación y comparación se observa claramente que hubo un 
incremento de porcentaje de la metodología 5s, antes de la implementación esta 
tabulación resulto ser un 33 % y actualmente es de un 83 %, existe una variación del 
50%, por lo cual se puede afirmar que la implementación ha sido de gran ayuda para 
mejorar los problemas dentro del área de almacén de la entidad. 
 
2.7.4.1. Medición de los indicadores después  de la implementación 
Al tener concluido todo el plan de actividades de la implementación, es necesario saber 
la evolución que se ha tenido en el lugar de trabajo con respecto a los indicadores de 
medición, para la cual esta vez fueron evaluados en el mes de marzo y abril, y 
posteriormente serán evaluados entre los meses de mayo y junio para comprobar si 














1 83 100 0.83 
2 82 100 0.82 
3 84 100 0.84 
4 83 100 0.83 
5 83 100 0.83 
6 83 100 0.83 
7 82 100 0.82 
8 84 100 0.84 
9 83 100 0.83 
10 84 100 0.84 
11 83 100 0.83 
12 82 100 0.82 
13 84 100 0.84 
14 83 100 0.83 
15 84 100 0.84 
16 83 100 0.83 
17 82 100 0.82 
18 84 100 0.84 
19 83 100 0.83 
20 84 100 0.84 
21 81 100 0.81 
22 82 100 0.82 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
De la tabla 32, se puede observar que hay un notable aumento de clasificación, orden 
y una mejor planificación de stock, ya que en la situación actual se había planteado 




































1 70 10 64 14 0.9143 0.7143 0.6531 
2 70 10 67 13 0.9571 0.7692 0.7363 
3 70 10 64 14 0.9143 0.7143 0.6531 
4 70 10 66 13 0.9429 0.7692 0.7253 
5 70 10 67 15 0.9571 0.6667 0.6381 
6 70 10 68 13 0.9714 0.7692 0.7473 
7 70 10 65 12 0.9286 0.8333 0.7738 
8 70 10 67 14 0.9571 0.7143 0.6837 
9 70 10 68 13 0.9714 0.7692 0.7473 
10 70 10 67 12 0.9571 0.8333 0.7976 
11 70 10 65 12 0.9286 0.8333 0.7738 
12 70 10 68 13 0.9714 0.7692 0.7473 
13 70 10 64 14 0.9143 0.7143 0.6531 
14 70 10 66 13 0.9429 0.7692 0.7253 
15 70 10 67 12 0.9571 0.8333 0.7976 
16 70 10 65 13 0.9286 0.7692 0.7143 
17 70 10 66 12 0.9429 0.8333 0.7857 
18 70 10 68 14 0.9714 0.7143 0.6939 
19 70 10 67 13 0.9571 0.7692 0.7363 
20 70 10 68 14 0.9714 0.7143 0.6939 
21 70 10 67 12 0.9571 0.8333 0.7976 
22 70 10 68 13 0.9714 0.7692 0.7473 
     
0.9494 0.7709 0.7282 
 
De la tabla 33, se puede observar que la productividad ha incrementado dando un 







   
 
Grafico 08: Comparación de la Productividad luego de la implementación 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
El  grafico 08, se puede observar que la implementación de las 5s ha mejorado 
la productividad en un 50.00%, ya que anteriormente se tenía como 
productividad un 32% y actualmente esto ha sido beneficiado en un 72%. 
 
2.7.5 Analisis Economico y Financiero 
El análisis económico será evaluado mediante el tiempo de despacho, ya que al 
implementar las 5s en el área de almacén, los productos estarán ordenados y 
clasificados por lo que habrá una mayor planificación de stock en la cual tiene 
como consecuencia que exista una entrega del pedido a tiempo y que no exista 
pedidos incompletos. Para realizar el siguiente análisis se toma en cuenta el tiempo 
estándar de despacho el cual es establecido por el área de almacén de la entidad. 
 
Tabla 34: Tiempo de despacho establecido  
Tiempo Estándar x despacho 30 min 
 
Tiempo Estándar x despacho antes de las 5s 44 min 
Tiempo Estándar x despacho después de las 5s 36 min 





Cada despacho debe culminarse en un tiempo de 30 min para que de esta manera 
los pedidos solicitados sean entregados a tiempo, antes de la implementación no 
se cumplía con este tiempo establecido por lo que generaba retrasos en el tiempo 
de despacho. Con la implementación de las 5s se logró mejorar el tiempo de 
entrega de pedidos el cual disminuyo en 8 min por despacho. 
 
La variación del tiempo es de 8 min x despacho. 
Δt = Tsa- Tsd 
Dónde: 
Δt =  Variación del tiempo 
Tsa = Es el tiempo estándar antes de los despachos. 
Tsd = Es el tiempo estándar después de los despachos.  
Para encontrar el ahorro de tiempo pasaremos a la sustracción 
Δt = Tsa- Tsd 
Δt = 44 min - 36 min 
Δt= 8 min/despacho 
El ahorro de tiempo  de despacho será multiplicado por la cantidad máxima de 
despachos diarios realizados en la empresa Pinturas Bicolor S.A.C. (Dato 
proporcionado por el área de almacén). La Cantidad, Q es igual a 45 despachos 
diarios. 
Ahorro = Δt x Q 
Ahorro = 8 min x 45 




Para saber el ahorro mensual se multiplicará el tiempo convertido en horas por el 
costo de hora hombre que fue definido en el presupuesto como seis soles por hora 
trabajada. 
Tabla 35: Ahorro monetario mensual 
Ahorro Diario 8 min 45 despachos 360 min / dia 
Ahorro Mensual 360 min 25 dias 9000 min / mes 
Ahorro monetario 150 horas S/6 costo de hora laboral S/. 900.00 
 
Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla de puede observar que el ahorro monetario mensual es de 900 soles, el cual 
será el beneficio mensual gracias a la implementación de las 5s. Para establecer un 
beneficio costo se tiene que tomar en cuenta el postenimiento de  las  5s  ya  que  a  lo  
largo  de  los  meses  siempre  se  tendrá que  seguir capacitando a los colaboradores, 
auditando que se estén cumpliendo las normas establecidas y que la limpieza siempre 
sea realizada, para esto siempre habrá reuniones de coordinación, el cual tendrá un 
costo de hora de trabajo. 
 
En la siguiente tabla se puede observar el costo de sostenimiento por actividad ya 
que al ser implementado las 5s; clasificar, ordenar y la limpieza se convertirán en 
acciones rutinarias, las cuales deben tener un seguimiento mediante las auditorias, 
de esta manera se seguirá capacitando a los líderes para detectar cualquier 
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Tabla 37: Flujo de Caja 
Meses Inversión Beneficios Sostenimiento Flujo Efectivo Neto 
0 S/. 2,042.00   -S/. 2,042.00 
1  S/. 900.00 S/. 390.00 S/. 510.00 
2  S/. 900.00 S/. 390.00 S/. 510.00 
3  S/. 900.00 S/. 390.00 S/. 510.00 
4  S/. 900.00 S/. 390.00 S/. 510.00 
5  S/. 900.00 S/. 390.00 S/. 510.00 
6  S/. 900.00 S/. 390.00 S/. 510.00 
7  S/. 900.00 S/. 390.00 S/. 510.00 
8  S/. 900.00 S/. 390.00 S/. 510.00 
Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla anterior se puede observar que el beneficio en el primer mes es nulo, 
en el segundo mes se puede ver que el beneficio  monetario es menor a la 
inversión  y además que se tiene el costo de sostenimiento de las 5s, por lo cual 
aún no se puede ver el beneficio costo en el primer mes, ni en el segundo .Por lo 
tanto para lograr tener un beneficio costo y que no exista perdidas se procede a 
evaluar el proyecto en meses y con la ayuda de Excel. La tasa de interés está 
siendo evaluada en 10%, es la tasa promedio del mercado peruano. 
Tabla 38: Tasas de interés 
Inversión S/. 2,042.00 
Tasa Actual 10% 
TIR 8 meses 19% 
TIR 6 meses 13% 
Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla anterior se observa los datos como la tasa actual que es un 10 %y la 
inversión que se tuvo, luego se prosiguió con el cálculo del Valor Actual Neto 
(VAN) y la Tasa Interna de Rendimiento (TIR), los cuales    se consideran 
criterios complementarios que valoran los proyectos de inversión en función de 
su rentabilidad. El VAN mide la rentabilidad absoluta neta de un proyecto simple 
como no simple, mientras que la TIR puede presentar inconsistencias en la 





Tabla 39: Beneficio costo evaluado en seis meses 
Ʃ Beneficios S/. 3,919.73 
Ʃ Sostenimiento S/. 1,698.55 
Ʃ Sostenimiento + Inversión S/. 3,740.55 
Beneficio / Costo 1.05 
 
Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla, se realizó la sumatoria de los beneficios y la sumatoria del 
sostenimiento de las 5s, pero en 6 meses; ya que si se evaluaba en menos 
meses no existiría un beneficio, es por eso que   se puede afirmar que a partir 
del sexto mes, existe un beneficio costo de 0.5, ya que para garantizar un 
beneficio de la implementación, la relación del Beneficio – Costo debe ser mayor 
a uno. 
Tabla 40: Beneficio costo evaluado en ocho meses 
Ʃ Beneficios S/. 4,801.43 
Ʃ Sostenimiento S/. 2,080.62 
Ʃ Sostenimiento + Inversión S/. 4,122.62 
Beneficio / Costo 1.16 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
De la tabla 40, se observa que evaluando el proyecto en ocho meses, la 
relación de Beneficio costo  es de 1.16. Cuando el valor del beneficio costo  es 
mayor que uno, el valor de los beneficios es mayor a los costos del proyecto, 
por lo que se acepta el proyecto y se recomienda la inversión, debido a existe 
beneficio.  Es decir que los ingresos son superiores a los egresos por lo que se 
puede afirmar que por cada unidad monetaria invertida se tendrá un retorno del 











































3.1. Análisis descriptivo  
A continuación, se muestra el análisis descriptivo de la variable dependiente y sus 
Dimensiones para la serie de datos obtenidos antes y después de la aplicación: 
 
Tabla Nº 41: Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Productividad 22 100,0% 0 0,0% 22 100,0% 
Eficiencia 22 100,0% 0 0,0% 22 100,0% 
Eficacia 22 100,0% 0 0,0% 22 100,0% 
Fuente: Software SPSS V.23 
a) Productividad 
Para la serie de datos de la productividad antes y después de la aplicación se obtuvieron 
los siguientes resultados del análisis descriptivo: 
 
Tabla Nº 42: Resultados descriptivos de la productividad antes de la aplicación 
Estadísticos descriptivos 
 





22 0.0496 0.4354 0.4849 5.5460 0.462165 0.0145214 0.000 








Tabla Nº 43: Resultados descriptivos de la productividad después de la aplicación 
Estadísticos descriptivos 
 





22 0.0557 0.7339 0.7896 9.2510 0.770917 0.0167245 0.000 
Fuente: Software SPSS V23 
 
b) Eficiencia 
Los resultados obtenidos del análisis descriptivo de la eficiencia para la serie de datos 
antes y después de la aplicación de la mejora fueron los siguientes:  
 
Tabla Nº 44: Resultados descriptivos de la eficiencia antes de la aplicación 
Estadísticos descriptivos 
 





22 0.0677 0.5488 0.6164 7.0506 0.587553 0.0193581 0.000 
 
Fuente: Software SPSS V.23 
 
 
Tabla Nº 45: Resultados descriptivos de la eficiencia después de la aplicación 
Estadísticos descriptivos 
 





22 0.0455 0.8036 0.8491 9.9946 0.832884 0.0131641 0.000 
 










Para el análisis descriptivo de la eficacia se obtuvieron los siguientes resultados antes y 
después de la aplicación: 
 
 
Tabla Nº 46: Resultados descriptivos de la eficacia antes de la aplicación 
Fuente: Software SPSS V.23 
 
Tabla Nº 47: Resultados descriptivos de la eficacia después de la aplicación 
Fuente: Software SPSS V23 
 
3.2 Análisis Inferencial  
Para la contraste de las hipótesis (general y especificas) se realizara a través de 
estadígrafos de medias, puesto que se tiene que constatar la mejora de una 
condición dada. 
 
Se tiene que tener en cuenta lo siguiente para el análisis inferencial:  
Para prueba de normalidad: 
Muestra grande : Datos > a 30 → KOLMOGOROV SMIRNOV 












22 0.0267 0.7667 0.7933 9.4400 0.786667 0.0077850 0.000 
Estadísticos descriptivos 










Elección de estadígrafo  
ANTES DESPUÉS ESTADÍGRAFO  
Paramétrico  Paramétrico T STUDENT 
Paramétrico No Paramétrico WILCOXON 
No Paramétrico No Paramétrico WILCOXON 
 
3.2.1 Análisis de hipótesis general 
Ha: La aplicación de la metodología 5S mejora la productividad en el almacén de 
productos terminados de la Fuerza Aérea del Perú, Jesús María, 2017 
 
Para confrontar la hipótesis general, es necesario primero decretar si los datos 
que corresponden a las series de la productividad antes y después tienen un 
comportamiento paramétrico o no paramétrico, en vista que hay 22 datos del 
antes y después, se procederá el análisis de normalidad mediante el estadígrafo 
Shapiro Wilk. 
 
Figura N° 18: Regla de Decisión 
 
Fuente: Estadística I 
 
Resultado del análisis de normatividad en el SPSS 
Ho = Los datos de la muestra provienen de una distribución normal 






Reglas de decisión 
 
Si pvalor  < 0,05, Los datos de la muestra no provienen de una distribución normal 
(No paramétricos) Ha 
 
Si pvalor > 0,05, Los datos de la muestra provienen de una distribución normal 
(Paramétricos) Ho 
 
Tabla N° 48: Prueba de normalidad de la producción de materia prima antes y 
después con Shapiro Wilk 
Pruebas de normalidad 
  
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
PRODUCTIVIDAD ANTES 0.966 22 0.860 
PRODUCTIVIDAD DESPUÉS 0.844 22 0.031 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Software SPSS V.23 
 
Como muestra la tabla 20, se puede apreciar como son 22 datos se usa la prueba 
de Shapiro-Wilk, el cual la significancia antes es 0.860 y después es 0.031, 
entonces de acuerdo a la regla de decisión, queda comprobado que tienen 
comportamientos no paramétricos, se iniciará el análisis con el estadígrafo de 
Wilcoxon. 
 
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La aplicación de la metodología 5S no mejora la productividad en el almacén 
de productos terminados de la Fuerza Aérea del Perú, Jesús María, 2017 
 
Ha: La aplicación de la metodología 5S mejora la productividad en el almacén de 





Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 
Tabla 49: Comparación de medias de productividad antes y después con 
Wilcoxon 
Estadísticos descriptivos 
  N Media 
Desviación 
estándar Mínimo Máximo 
PRODUCTIVIDAD 
ANTES 
22 0.462165 0.0145214 0.4354 0.4849 
PRODUCTIVIDAD 
DESPUÉS 
22 0.770917 0.0167245 0.7339 0.7896 
Fuente: Software SPSS V.23 
 
Como muestra la tabla 49, se observa la media antes de la productividad es 
(0.462) es menor que la media de la productividad después (0.7709), por lo cual 
no se cumple Ho: µPa ≤ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la 
aplicación de la Metodología 5S no mejora la productividad, y se confirma la 
hipótesis de investigación, por la cual queda demostrado que la aplicación de la 
Metodología 5S mejora la productividad en el área del almacén de productos 
terminados  de la Fuerza Aérea del Perú. 
 
Para demostrar que el análisis es el correcto, comenzaremos con el análisis 
mediante el ρvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de 
Wilcoxon a ambas productividades. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  



















a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: Software SPSS V.23 
 
Como muestra la tabla 50, se observa que la significancia de la prueba de 
Wilcoxon, aplicada a la productividad antes y después es de 0.002, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se 
acepta que la aplicación de la Metodología 5S mejora la productividad en el área 
del almacén de productos terminados  de la Fuerza Aérea del Perú. 
 
3.2.2. Análisis de la primera hipótesis especifica  
Ha: La aplicación de la metodología 5S mejora la eficiencia en el almacén de 
productos terminados de la Fuerza Aérea del Perú, Jesús María, 2017 
 
A fin de poder contrastar la primera hipótesis específica, es necesario primero 
determinar si los datos que corresponden a las series de la eficiencia antes de la 
aplicación, y eficiencia después de la aplicación tienen un comportamiento 
paramétrico, en vista que se tiene 22 datos del antes y después, procederemos 
con el análisis del estadígrafo de Shapiro-Wilk. 
Si pvalor < 0,05, Los datos de la muestra tienen un comportamiento no 
paramétrico. 
 









Tabla N° 51: Prueba de normalidad de eficiencia del antes y después con Shapiro  
Wilk 
Pruebas de normalidad 
  
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIA ANTES 0.947 22 0.598 
EFICIENCIA DESPUÉS 0.924 22 0.317 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Software SPSS V.23 
 
Como muestra la tabla 51, se observa que la significancia de la eficiencia antes es 
0.598 y después es 0.317, entonces tiene valores mayores a 0.05, de acuerdo a 
la regla de decisión, queda comprobado que tienen comportamientos 
paramétricos, se iniciará el análisis con el estadígrafo de T-Student. 
 
Contrastación de la primera hipótesis especifica 
Ho: La aplicación de la metodología 5S no mejora la eficiencia en el almacén de 
productos terminados de la Fuerza Aérea del Perú, Jesús María, 2017 
Ha: La aplicación de la metodología 5S mejora la eficiencia en el almacén de 
productos terminados de la Fuerza Aérea del Perú, Jesús María, 2017 
Regla de decisión: 
Ho:   µ0 ≥ µ1 










Tabla N° 52: Estadística de muestra de la eficiencia del antes y después con 
T.Student 
Estadísticas de muestras emparejadas 






Par 1 EFICIENCIA 
ANTES 
0.587553 22 0.0193581 0.0055882 
EFICIENCIA 
DESPUÉS 
0.832884 22 0.0131641 0.0038001 
Fuente: Software SPSS V.23 
 
Como muestra la tabla 52, se observa que la media después es mayor que la 
media antes, así mismo según regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se 
acepta la hipótesis del investigador.  
 
Tabla N° 53: Prueba de muestra relacionadas a la eficiencia del antes y después 
con T.Student 












95% de intervalo de 

































Fuente: Software SPSS V.23 
 
Como muestra la tabla 25, se observa que la prueba de las muestras relacionadas 
queda confirmado que el valor de la significancia es de 0.000, siendo menor que 
0.05, reafirmando que se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación 
de la Metodología 5S mejora la productividad en el área del almacén de productos 




Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
 
3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis especifica  
Ha: La aplicación de la metodología 5S mejora la eficiencia en el almacén de 
productos terminados de la Fuerza Aérea del Perú, Jesús María, 2017 
A fin de poder contrastar la segunda hipótesis específica, es necesario primero 
determinar si los datos que corresponden a las series de la eficacia antes de la 
aplicación, y la eficacia después de la aplicación tienen un comportamiento 
paramétrico, en vista que se tiene 22 datos del antes y después, procederemos 
con el análisis del estadígrafo de Shapiro-Wilk. 
 
Si pvalor < 0,05, Los datos de la muestra tienen un comportamiento no paramétrico. 
 




Tabla N° 54: Prueba de normalidad de eficacia del antes y después con Shapiro  
Wilk 
Pruebas de normalidad 
  
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
EFICACIA ANTES 0.793 22 0.008 
EFICACIA DESPUÉS 0.831 22 0.022 
a. Corrección de significación de Lilliefors 







Como muestra la tabla 54, la significancia de la eficacia antes es 0.008 y después 
es 0.022, entonces de acuerdo a la regla de decisión, queda comprobado que 
tienen comportamientos no paramétricos, se iniciará el análisis con el estadígrafo 
de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la segunda hipótesis especifica 
Ho: La aplicación de la metodología 5S no mejora la eficiencia en el almacén de 
productos terminados de la Fuerza Aérea del Perú, Jesús María, 2017 
Ha: La aplicación de la metodología 5S mejora la eficiencia en el almacén de 
productos terminados de la Fuerza Aérea del Perú, Jesús María, 2017 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 
Tabla 55: Estadística de muestras relacionadas a la eficacia  antes y después con 
Wilcoxon 
Estadísticos descriptivos 
  N Media 
Desviación 
estándar Mínimo Máximo 
EFICACIA 
ANTES 
22 0.786667 0.0077850 0.7667 0.7933 
EFICACIA 
DESPUÉS 
22 0.925556 0.0101835 0.9000 0.9367 
 
Fuente: Software SPSS V.23 
 
Como muestra la tabla 55, se observa la media antes de la productividad es 
(0.7933) es menor que la media de la productividad después (0.9367), por lo cual 
no se cumple Ho: µPa ≤ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la 
aplicación del Ciclo PHVA no mejora la productividad, y se confirma la hipótesis 
de investigación, por la cual queda demostrado que la aplicación de la 
Metodología 5S mejora la productividad en el área del almacén de productos 




.Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  











Sig. asintótica (bilateral) 0.002 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: Software SPSS V.23 
 
Como muestra la tabla 56, se observa que la significancia de la prueba de 
Wilcoxon, aplicada a la eficacia antes y después es de 0.002, por consiguiente y 
de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
aplicación de la Metodología 5S mejora la productividad en el área del almacén de 













































La aplicación de la Metodología 5S en el área de almacén de productos 
terminados de la Fuerza Aérea del Perú, permitió una mejora en sus procesos, 
reflejándose en el incremento de la productividad, así como en el aumento de 
los indicadores de eficiencia y eficacia, cumpliendo de esta manera con el 
objetivo de la tesis.  
De los resultados obtenidos del contraste de hipótesis general de la presente 
investigación se demostró que la implementación de la Metodología  5S 
incrementa la productividad en el almacén de productos terminado de la Fuerza 
Aérea del Perú, con una diferencia de medias de la productividad antes de la 
aplicación fue de (0,4621), así como la diferencia de medias después de la 
aplicación fue de (0,7709). Y, porcentualmente, alcanzándose un incremento 
del índice de la productividad del 66,82%. Estos resultados de mejora coinciden 
con (Martínez, 2014) en su investigación realizada para optar el grado de 
Ingeniero Industrial, en donde demuestra que con la implementación de la 
Metodología de Mejora 5S en una línea de producción se puede incrementar la 
productividad, alcanzando un incremento del 17,68% y demostrando que a 
modo de piloto, se puede realizar la implementación obteniendo un impacto 
positivo en la misma. 
De la primera hipótesis contrastada en la presente investigación tiene como 
finalidad determinar que la implementación de la Metodología  5S incrementa la 
eficiencia, lográndose una diferencia de medias de la eficiencia antes de la 
aplicación fue de (0.5875), así como la diferencia de medias de la eficiencia 
después de la aplicación fue de (0.8328), por consiguiente, se procedió a 
rechazar la hipótesis nula y aceptar la hipótesis alterna de la investigación. Así 
como, demostrar que del análisis de la captura de datos del pretest y del 
postest realizado, se obtuvo una mejora en la eficiencia de 41,75%, 
coincidiendo con el resultado del autor (ARANA, 2014) en su tesis para optar su 
título de ingeniero industrial con su investigación de título Mejora de la 
productividad en el área de producción de carteras en una empresa de 
accesorios de vestir y artículos de viaje, donde obtuvieron que al comparar los 
resultados en promedio de seis meses para la disponibilidad de los equipos 
críticos se obtiene un aumento significativo del indicador de eficiencia: 




que la eficiencia es la relación entre los resultados logrados y los recursos 
empleados. Se mejora optimizando recursos y reduciendo tiempos 
desperdiciados por paros de equipo, falta de material, retrasos, etcétera, 
lográndose corroborar esta teoría con la realidad en la implementación de la 
Metodología 5S en el área de almacén de productos terminados de la Fuerza 
Aérea del Perú. 
 
Finalmente, del contraste de la segunda hipótesis de la investigación donde 
señala que la implementación de la Metodología 5S en el área de almacén de 
productos terminados de la Fuerza Aérea del Perú se obtuvo que la diferencia 
de medias obtenidas de la eficacia antes de la aplicación fue de (0,7866), así 
como la diferencia de medias de la eficacia después de la aplicación fue de 
(0,9255) y del análisis de la captura de datos después de la implementación se 
obtuvo que la mejora de la eficacia con la implementación del mantenimiento 
preventivo fue del 17,65%, coincidiendo en dicha hipótesis alterna con el autor 
(LOPEZ L., 2013) en su investigación titulada Implementación de la 
Metodología 5S en el Área de Almacenamiento de Materia Prima y Producto 
Terminado de una Empresa de Fundición, en donde obtuvo como resultado que 
con su propuesta de mejora alcanzó una reducción de los sobrecostos en un 
75%, por lo tanto, las ventas (producción) se incrementaron mejorando la 
eficacia de la empresa. Dichos resultados obtenidos se contrastan con la teoría 
que describe (Gutiérrez y de la Vara, 2013, p. 7) al hacer referencia a la 
eficacia como el grado con el cual las actividades planeadas son realizadas y 























































Del contraste de la hipótesis general mostrados en la tabla Nº 44 se obtuvo 
que, la diferencia de medias de la productividad antes de la aplicación fue de 
(0,4621), así como la diferencia de medias después de la aplicación fue de 
(0,7709), llegándose a aceptar la hipótesis alterna, es decir que, la 
implementación de la Metodología 5S en el área de almacén de productos 
terminados de la Fuerza Aérea del Perú, Jesús María 2017. Y del análisis de la 
captura de datos después de la implementación de la Metodología 5S mostrado 
en la tabla Nº 26, la productividad promedio alcanzada fue del 77,15%, 
teniendo una mejora respecto al índice de productividad obtenida antes de la 
implementación del 66,82%. 
Del contraste de la hipótesis especifica Nº 1 mostrados en la tabla Nº 47 se 
obtuvo que, la diferencia de medias de la eficiencia antes de la aplicación fue 
de (0.5875), así como la diferencia de medias de la eficiencia después de la 
aplicación fue de (0.8328), por consiguiente, queda demostrado que la 
implementación de la Metodología 5S en el área de almacén de productos 
terminados de la Fuerza Aérea del Perú, Jesús María 2017. Y del análisis de la 
captura de datos después de la implementación de la Metodología 5S 
mostrados en la tabla Nº 26, se obtuvo que la eficiencia alcanzó un porcentaje 
de 83,28% mejorando en un 41,75% respecto al porcentaje de la eficiencia 
promedio antes de la aplicación. 
Del contraste de la hipótesis específica Nº 2 mostrados en la tabla Nº 50 se 
obtuvo que, la diferencia de media de la eficacia antes de la aplicación fue de 
(0,7866), así como la diferencia de medias de la eficacia después de la 
aplicación fue de (0,9255), por consiguiente, se demuestra que la 
implementación de la Metodología 5S en el área de almacén de productos 
terminados de la Fuerza Aérea del Perú, Jesús María 2017. Así mismo, del 
análisis de la captura de datos después de la implementación de la 
Metodología 5S mostrados en la tabla Nº 26, se obtuvo que la eficacia 















































Adaptar estas estrategias de mejora ya que nos ayudan a ser más productivos 
y responder a las exigencias que nos demandan el mercado. Medir los 
resultados periódicamente para detectar anomalías en el proceso de mejora 
que interfieran en los objetivos establecidos. 
Para la mejora de la productividad se recomienda, continuar con una revisión 
de la implementación de la metodología 5’S como mejora continua. Así mismo, 
programar reuniones periódicas con todo el personal involucrado para darles a 
conocer los avances y resultados de las implementaciones. Solicitar la 
participación, brindando el apoyo necesario y esperando pacientemente en el 
tiempo establecido los resultados esperados.  
Para la mejora de la eficiencia se recomienda implementar de la metodología 
de las 5’S con la finalidad de asegurar los niveles de seguridad en el área, 
disminuir las averías en los equipos, así como para generar las condiciones 
necesarias para aumentar la vida útil de los equipos, de tal manera poder 
conseguir incrementar la cantidad de horas efectivas de distribución de los 
productos terminados. 
Para la mejora de la eficacia, se recomienda continuar con la implementación 
de la metodología de las 5’S, ya que además de traer beneficios para mejorar 
la eficiencia y, por lo tanto, impactar en la productividad, se tendrá un impacto 
en la reducción del número de productos defectuosos, y, por consiguiente, un 
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Anexo 01: Matriz de consistencia 
 
Aplicación de la Metodología 5S para mejorar la productividad en el 
almacén de productos terminados de la Fuerza Aérea del Perú, Jesús María, 
2017 
PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL  HIPOTESIS GENERAL VARIABLES 
¿De qué manera la 
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Anexo 03: Manual de Implementación de programa 5s 
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